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» (EN) Spot welders

»(IT) Puntatrici

» (FR) Postes de soudage par points
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» (DE) Punktschweilfmaschinen
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» (RO) Aparat de sudura in puncte
»(SV) Haftsvetsar

» (DA) Punktsvejsemaskinens

» (NO) Punktsveisemaskiner

> (FI) Pistehitsauskoneet

» (CS) Bodovacka

» (SK) Bodovacka

» (SL) Tockalnik

» (HR-SR)  Stroj za tockasto varenje

»(LT) TaSkinio suvirinimo aparatas

» (ET) Punktkeevitusmasin

»(LV) Punktmetinasanas aparats

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

» (AR) o adb el eyl

S1-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DA OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. 1
(DA)

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

(RU) NEFEHOA CUMBOJIOB 5E30I'IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EL) AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YHOXPEQEHE KAI AMAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJUY IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. (LV) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUML.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) JIEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SAOBJDKUTENHU N 3A 3AEPAHA.
DE INTERZICERE o A o (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Is AlyYly Jlasdl g0y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHWSA SMEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOIAHZIAL - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU)
ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB
YOAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d_b 48| douall ylas

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

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPH=HX - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCIMNoO3us - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jlawaiyl ,las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb HALEEBATb 3ALLMTHYIO OOEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIOXPEQEH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZ0 - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - (Fl) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/MKUTENHO HOCEHE
HA NPEANA3HO OBJEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) dulgll gumsdall claiyb slydyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBSAI3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLUTHBIE NEPYATKU
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUOVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3SAIbIKUTENHO
HOCEHE HA MPEAMA3HU PHKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlg)l ljlaill slashb slydyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJ/IbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHMSA CBAPKW - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO ZYIKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) sloWl jt daill dioxmmiidl casi dsnistl yoy-sdl ytas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ONACHOCTb NOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) G=,> &>'~‘-'l§ ol | ylos

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3FAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $gy—d yoysdl ytas
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(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS
INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) OITACHOCTb MHTEHCUBHbIX MAFHUTHbIX MOMEWN - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (EL)
KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMATNHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO) PERICOL CAMPURI
MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (FI) VOIMAKKAIDEN
MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CS) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (SL) NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - (ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD
- (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT CUJTHU MATHUTHU MOMETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH. - (AR) ylas
dalS dpbolitio Jo-ii>

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONTACHOCTb HE MIOHU3WUPYIOLLEA PAOVALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECIi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA I1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE AIOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) deisde yet Olelaid) yoysdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLASI ONACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBELLUW OMACTHOCTH - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) »slc )3
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZiVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AIbIDKUTENHO [IA CE HOCAT
NPEAMA3HU OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) d8lg elyltas elaiyl sldyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES
- (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET ANns AOCTYMNA NOCTOPOHHUX
JINL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMTATOPEY:H NPOXBAZHE ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV)
TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE
HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHQ PRISTUPU K OSOB -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTLMbT HA HEYMbNHOMOLLEHM NIULIA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) o) Tro=s p=3l ol Jg3 oz
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb MOMNb30BATbCS
3ALUMTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YNIOXPEQIH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI). SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AQBLIIKUTENHO U3MON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBHYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (AR) §ls g8 slasiwly syl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb 3ALLMLUATb CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQXH MPOXTAZIAZ AKOHE - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABLIIKWUTENHO OA CE HOCAT MPEAMNA3HW CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) 031 dulesu slsdyl

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D’'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO
DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) OMACHOCTb PA3OABIIUBAHUA BEPXHUX
KOHEYHOCTEM - (PT) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (EL) KINAYNOZ ZYNOAIWHZ ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE
LEDEMATEN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE
EXTREMITETERNA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (FI) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CS) NEBEZPECI
PRITLACENi HORNICH KONCETIN - (SK) NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR-SR) OPASNOST OD
GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT NMPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHULIU - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (AR) dagla)l Glybyl gu—td ytos

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO
- (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABVM)KEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) TPOZOXH OPFANA ZE KINHEH - (NL)
OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA
POHYBUJUCE SA SUCASTI - - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHVE ABMXELLUM CE MEXAHU3MU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) dSyxio sl_,_'>| as]
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MCMOJIb30OBAHWE YCTAHOBKWU 3AMPELUEHO JNULAM,
VCMOMNb3YIOLWWUM NIEKTPOHHYIO U JNEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUSA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (Fl) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3AEPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALLWHATA OT JIULIA, HOCUTENWN HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEJULIMHCKM YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dugaodl duig sVl dibyasl 85-a2V ool dIV1 slasviwl yla

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE
- (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALLWHbI 3AMPELLAETCS
NoAsM, UMEIOLLMM METAJINIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH
THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKE:X MPOXOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (Fl) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -

(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALLVHATA OT HOCUTENN HA
METAJTHU NMPOTE3MU - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_jusdll ol Bp2l paSiwme e EIV plasiwl ytos

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
(FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCSI HOCUTb METAITNIUYECKWUE NPEAMETbI, YACHI
VI MAFHUTHBIE MIIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATAFTOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAl MAINHTIKEE MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR SIA CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT
A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT)
DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID KELLASID JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METATNHU NPEAMETW, YACOBHULIN
W MAFHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) daision &Lslayg Olelw cdiase =L"_.-u| Alasviwl ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
MCMONb30BAHUE 3AMPELWAETCA NIOAAM, HE UMEIOLUM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYIH XPHIHZ
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER
ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER
- (FI) KAYTTQ KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA -
(ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABEPAHEHO
E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLIEHWU NIULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s p=3l yolbidl Jud o slasiwdl ydiy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse,
and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di
non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. -
(ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemai
dafiir zu sorgen, daf? dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfafiten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muf3 er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten.
- (RU) Cumson, yka W Ha pa3fenbHbI CO60Op 3NMEKTPUYECKOro M 3NeKTPOHHOro obopyaoBaHus. Monb3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe oGopyaoBaHue B
KayecTBe CMellaHHOro TBepaoro 6bIToBOro orxoAa, a o6s3aH obpawarsca B cneuuanvM3anpoBaHHbie LieHTpbl c6opa otxogos. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (EL) Z0pBoAo trou Beixvel Tn diapopotroinpévi GUAAOYR TWV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpRoTng utroxpeoUTal va unv SI0XETEVEI AQUTH TN CUOKEUR
oav MIKTO OTEPES ATTIKO arOBANTO, AAAG va aTreuBUVETAI OF eyKeKpIPéva KEvTpa cuAloyig. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely
az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem
erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering
av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan méste vanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der stér for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle
forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eikd valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny
odpad, ale je povinny dorugit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on p6drduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda
aparaati kui munitsipaalne segajaéde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atsevisSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir
neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, koiiTo o3Ha4yaBa pa3fenHo cbbupaHe Ha
eneKkTpUYeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. MonseaTensT ce 3agb/mkaBa Aa He U3XBLPIA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNaabk B KOHTEHepUTe 3a CMeT, MoCTaBeHU oT
oblwumHara, a TpsibBa Aa ce 06bpPHE KbM cneuuanuanpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady - (AR)
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A [I] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ...t pag. 5 @

: WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A [I] ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .....ooviiiiiee e pag. 9 G
: ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [I] INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D’ENTRETIEN .covivniiiiee e pag. 13 @
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EQUIPMENT FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “spot welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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
equipped with a main switch, that can be locked at position “O” (open), with
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.

When no operator is present the switch must be moved to position “O”, locked,
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.

- Use the spot welder in an ambient air temperature ranging from 5°C to 40°C,
with relative humidity equal to 50% up to a temperature of 40°C, and 90% for
temperatures up to 20°C.

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

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

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

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

- Do not weld containers under pressure.

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

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

POO®

Always wear suitable protection glasses.

- Wear protection gloves and clothing that is suitable for working with
resistance welding machines.

- Noise level: If particularly intensive welding operations lead to a daily
personal noise exposure (LEP,d) of 85dB(A) or more, the use of suitable
personal protection equipment is obligatory.

HOOREOBO

- The passage of the spot welding current generates electromagnetic fields
(EMF) around the spot welding circuit.

The electromagnetic fields can interfere with some medical equipment (e.g.
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
exposure to electromagnetic fields in a domestic environment is not guaranteed.

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

exposure to electromagnetic fields:

- 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
welded, as close as possible to the join being made.

- Never spot weld near, sitting on, or leaning against the spot welder (minimum
distance: 50cm).

- Do not leave ferromagnetic objects near the spot welding circuit.

- Minimum distance:
- d=40cm (FIG. I);

- Class A equipment:

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.

A RESIDUAL RISKS é &

RISK OF CRUSHING THE UPPER LIMBS

DO NOT PLACE HANDS NEAR MOVING PARTS!

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

against the danger of crushing of the upper limbs (fingers, hands, forearms).

The risk must be reduced using suitable preventive measures:

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

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

- When using a portable spot welder: solidly grasp the clamp with both hands
placed on the relative handles; always keep hands away from the electrodes.

- Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does not exceed 6 mm.

- Do not allow two or more people to work simultaneously with the same spot
welder.

- People unconnected with the job must not be allowed in the working area.

- Do not leave the spot welder unattended: in this case it must be disconnected
from the mains; with spot welders with pneumatic cylinder operation move
the main switch to “O” and lock it with the supplied lock; the key must be
removed and kept by the person in charge.



- Only use electrodes that are recommended for the machine (see spare parts
list) without altering their shape.

- RISK OF BURNING
Some of the spot welder parts (electrodes - arms and adjacent areas) can
reach temperatures of above 65°C: suitable protective clothing must be
worn.
Allow newly-welded pieces to cool before touching them!

- 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
in the “INSTALLATION” section of this manual). In contrary cases, where
the flooring is sloped or broken, or with mobile supporting surfaces, the
danger of toppling exists.

- Itis forbidden to lift the spot welder, excluding where expressly indicated in
the “INSTALLATION” section of this manual.

- When using machines on wheels: disconnect the spot welder from the
electric and pneumatic (if present) power supplies before moving the unit
to another work area. Pay attention to obstacles and unevenness on the
ground (for example cables and piping).

- UNINTENDED USE
It is dangerous to use the spot welder for any purpose other than that for
which itis intended (see INTENDED USE).

A SAFEGUARDS AND SHIELDS

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

WARNING! Any manual intervention on the accessible mobile parts of the spot
welder, for example:

- Replacement of or maintenance on the electrodes

- Adjustment of the arm or electrode positions

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

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

STORAGE

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

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

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

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

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

hydraulic circuit and the water tank.

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

and corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

Column spot welding machine with electrode and curved descent for resistance

welding system (single spot) with digital microprocessor control.

Their main characteristics are:

- limitation of line overcurrent at insertion (insertion cosg check);

- choice of the best spot welding current according to the mains power available;

- choice of the optimal welding cycles parameters (approach time, ramp time,
welding time, pause time and pulse number);

- saving of favourite programmes;

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

- thermal protection with indicator (overload or lack of cooling water);

- indicating and blocking in the event of overload or underload of delivered voltage;

- no air indicator (only on PCP pneumatic control models);

- air flow regulation for slow arm closing (only on PCP pneumatic control models).

Operation:
”PTE” models: mechanical, equipped with pedal with adjustable lever length;

- ”PCP” models: pneumatic, equipped with double effect cylinder controlled by a
pedal valve.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- Arm pair, length 500mm, complete with electrode holders and standard electrodes.
- Arm pair, length 700mm, complete with electrode holders and standard electrodes.
- Curved electrodes.

- Closed circuit water cooling system (suitable for PTE or PCP 18 only).

3. TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

The main data relating to use and performance of the spot-welder are summarised on

the rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2-  Power supply voltage.

3- Mains power with permanent running (100%).

4- Rated mains power with 50% duty cyde.

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Current to secondary when running permanently (100%).

8- Gauge and length of arms (standard).

9-  Minimum and maximum adjustable electrode force.

10- Rated pressure of compressed air supply.

11- Pressure of compressed air supply needed to obtain maximum electrode force.

12- Cooling water flow rate.

13- Rated pressure drop for coolant liquid.

14- Weight of welding device.

15- Safety symbols, the meanings of which are given in chapter 1 “General safety
rules for resistance welding”.

Note: The rating plate shown is an example to show the meaning of the symbols and
numbers; the exact technical specifications of your spot-welder can be found on the
rating plate of the spot-welder itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA (FIG. B)

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER
4.1 SPOT-WELDER ASSEMBLY AND DIMENSIONS (FIG. C)

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (FIG. D1).

1- main switch (in PCP models with emergency stop function and lock function in
position “O”: lock and key supplied).

2- increase (+) decrease (-) buttons.

3- “MODE” settings selector button.

4- rear-lit LCD display;

5- run / START button (mod. PCP);

6- ./ 7\ pressure only switch (no welding) / welding.

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

%
1- power (%): spot welding current as a percentage of the maximum value;

2- approach (cycles): stand-by times in cycles before delivering current from the
contact of the electrodes with the piece being processed;

3- ramp (cycles): time in cycles that the spot welding current takes to reach the
value set for “power”;

4- spot welding time (cycles): time in cycles that the current remains at the set
value;

5- pause time (cycles): time in cycles during which the current is zero between
one pulse and another (only in pulse mode);

6- @ pulse number (n°): if 1 then the spot welding stops after spot welding time (4);
if greater than 1, it indicates the number of current pulses delivered by the
machine (pulse mode);

CYCLES
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7- %ﬁcwcular synoptic indicator, with numerical value in the centre, of the set
cycles;

8- @_thermal alarm icon;
Py o

9- ! multifunction numerical display;

10- i spot welding enabled icon (delivery of current);

11- approach enabled icon, with selector switch in FIG. D1-6 in the NO
WELDING position;

12- EREAEGYN START indicator: press the button in FIG. D1-5 to start the machine;
13- PRG customised PROGRAMME icon;

14- save / do not save customised programme icon;

POWER %
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15- % circular synoptic indicator, with numerical value in the centre, of the set
power.

4.2.3 Setting of the spot welding parameters

Each time the machine is switched on, and before pressing the “START” button, it is

possible to change the function mode used to set the welding parameters:
“REDUCED” = EASY mode: allows quick and user-friendly selecting of the two
main spot welding parameters “POWER” (1) and “welding time” (4). This function
mode does not foresee the saving of customised programmes.
“EXTENDED” = EXPERT mode: allows the selecting of all the welding parameters
described in the paragraph above. This function mode allows the saving of
customised programmes.

4.2.4 Compression and flow regulator nut (FIG. D3)

1- The nut can be accessed via the hatch door on the rear of the spot welding
machine.
The nut is used to regulate the force exerted by the electrodes intervening on the
spring preload: the greater the spring load, the greater the force of the spot welding
machine electrodes.

2- The flow regulator (PCP mod. only) is used to decrease the arm closure speed to
prevent the electrodes from rebounding on the piece.
Rotate the adjuster screw counter clockwise (+) to increase air flow and descent
speed of the electrodes; rotate the screw clockwise (-) to decrease air flow and the
descent speed of the electrodes.

4.2.5 Pressure and pressure gauge regulation (FIG. D4 - PCP mod. only)
1- Pressure regulator knob;
2- Pressure gauge.

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

(1) - Compressed air pipe coupling (PCP mod. only);
2) - Condensate filter and bleeder (PCP mod. only);
1) - INLET water couplings.

2) - OUTLET water couplings.

(
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3 SAFETY FUNCTIONS AND INTERLOCK
3.1 Main switch

Position “O” = open and lockable (see chapter 1).

A ATTENTION! The internal power cable connection terminals

(L1+L2) are live when turned to the “O” position.

- Position “I” = closed: spot welding machine powered up but not operating (STAND
BY) display ON.

G
G
H
H
4.
4.

Emergency function

Opening the spot welding machine when it is operating (position “I” => position “O”) will
instantly stop the machine in safe shutdown mode with:

- current inhibited;

- all movement is blocked: exhauster cylinder (if installed);

- automatic restart inhibited.

A ATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFE SHUTDOWN
FUNCTION OPERATES CORRECTLY.



4.3.2 “START” button

This push-button must be pressed to control welding in each of the following conditions:

- every time the main switch has tripped (pos. “O” => pos. “I");

- each time the safety/protection devices cut in;

- when the power supply is reinstated (electricity and compressed air) following a
shutdown of power supplies or a malfunction.

AATTENTION! PERIODICALLY MAKE SURE THE SAFE START
FUNCTION OPERATES CORRECTLY.

4.3.3 NO WELDING / WELDING cycle switch

- ... NO WELDING: allows use of the spot welding machine without welding. It is
used to move the arms and close the electrodes without current supplies.
A RESIDUAL RISK! This operating mode also causes the residual risk

of crushing of the upper limbs: take all necessary precautions (see

safety chapter).

- U WELDING (normal welding cycle): allows the spot welding machine to perform
welding operations.

4.3.4 Thermal protection switch (AL1)

This is triggered by overheating of the spot welding machine due to low capacity or
total lack of cooling water, or by a work cycle (DUTY CYCLE) that exceeds the allowed
thermal threshold.

The triggered switch is signalled by the icon in FIG. D2-9 and the AL1 icon switching
on.

EFFECT: current block (welding inhibited).

RESET: manual (using the “START” button) after the machine temperature falls within
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)

This is triggered by lack of or low pressure (p < 2.5 + 3bar) of the compressed air
supply; the triggered switch is indicated on the pressure gauge (0 + 3bar) and the AL6
icon on the display.

EFFECT: all movement is blocked, the electrodes open (exhauster cylinder); power is
shut down (welding inhibited).

RESET: manual (using the “START” button) after the machine pressure falls within the
allowed threshold (“START” indication on the display).

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

This is triggered by an excessive overvoltage or undervoltage of the electricity
supply; the triggered switch is indicated on the display by AL3 (overvoltage) and AL4
(undervoltage).

EFFECT: all movement is blocked, exhauster cylinder (if installed); power is shut down
(welding inhibited).

RESET: manual (using the “START” button) after the machine pressure falls within the
allowed voltage limits (“START” indication on the display).

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS WITH THE SPOT-WELDER
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET. THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST
BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED, SKILLED PERSONNEL.

5.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Unpack the spot-welder, assemble the separate parts as indicated below.

5.2 LIFTING THE SPOT-WELDER (FIG. E)

The spot-welder should be lifted with a double cable and hooks, using the eyebolts
fitted for this purpose.

It is absolutely prohibited to sling the spot-welder in a different way from the one we
prescribed (e.g. on arms or electrodes).

5.3 POSITION

The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for
ensuring safe access to the control panel and to the work area (electrodes).

Ensure that there are no obstacles near the cooling air inlets and outlets and that no
conductive dusts, corrosive vapour, humidity, etc. can be sucked in.

Position the spot-welder on a plane surface made of homogeneous and compact
material (floor made of concrete or similar physical characteristics).

Fasten the spot-welder to the floor by means of four M10 bolts, using the special
holes on the base; each individual element anchoring the spot-welder to the floor must
guarantee a tensile strength of at least 60 Kg. (60daN).

Maximum load

The maximum load that can be applied to the lower arm (concentrated on the
electrode axis) is 35 Kg. (35daN).

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

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

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

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

- Type A () for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines;

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the spot welder to interface points of the main power
supply that have an impedance of less than Zmax = 0.066 ohm.

- The spot welder does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.
Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s responsibility
to verify that the spot welding machine itself is suitable for connecting to it (if
necessary, consult the distribution network company).
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5.4.2 Connecting the power supply cable to the spot-welder (FIG. F)

Remove the right side panel, assemble the supplied cable clip at the hole drilled on
the back panel.

Pass the power supply cable through the cable clip and connect it to the power supply
block (phases L1(N) L2) and to the screw terminal of the yellow-green earth protection
conductor.

Depending on the terminal block model, fit the cable terminals as shown in the diagram
(FIG. F1, F2).

Block the cable by tightening the screws on the cable guide.

See the “TECHNICAL DATA” paragraph for the minimum allowed section of the
conductors.

5.4.3 Plug and socket

Connect a normalized plug to the power cable (3P+T: only 2 poles are used for the
400V INTERPHASE SYSTEM connection; 2P+T: 230V INTERPHASE connection)
of appropriate capacity and prepare a power supply outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to
the (yellow-green) earth conductor of the power supply.

The capacity and intervention characteristics of the fuses and circuit-breaker switch
are given in the paragraph “OTHER TECHNICAL DATA” and/or in TAB. 1.

Should two or more spot welders be installed, distribute the power supply cyclically
between the three phases in order to create a more balanced load; for example:

spot welder 1: power supply L1-L2;

spot welder 2: power supply L2-L3;

spot welder 3: power supply L3-L1.

A WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the
(class 1) safety system provided by the manufacturer causing serious risks to
people (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

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

- Prepare a compressed air supply line with a working pressure of at least 6 bar.

- Connect the gas pipe fitting, supplied as an accessory, to the 1/8 gas coupling in
FIG. G-1; use teflon tape to guarantee airtight sealing.

- Connect a compressed air hose of an adequate size for the fitting used); use a
suitable clip or collar to guarantee airtight sealing.

5.6 CONNECTING THE COOLING CIRCUIT (FIG. H)

It is necessary to set up a water delivery pipe for maximum temperature 30 °C, with
minimum flow rate not less than that specified in TECHNICAL DATA. It is possible to
set up an open cooling circuit (discarding the return water) or a closed circuit as long
as the temperature and water flow rate parameters are respected.

Connect the water fittings supplied as accessories to the 1/8 gas couplings in FIG. H:
the water couplings are fitted with “OR” sealing rings and do not require the application
of teflon tape.

Connect the water delivery pipe (FIG. H-1) to the external water channelling, checking
for correct outflow and the capacity of the return pipe (FIG. H-2); use a suitable clip or
collar to guarantee airtight sealing.

A WARNING! Welding operations performed without or with insufficient water
flow could cause the spot-welder to break down due to overheating.

6. SPOT WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot-welding operation it is necessary to make a series of

checks and adjustments, which should be carried out with the general switch in the “O”

position (with the padlock closed in PCP versions) and with the compressed air supply

switched off (DISCONNECTED).

- Ensure that the electric connection is done according to the previous instructions.

- Put the cooling water into circulation.

- Adjust diameter "d” of the electrode contact surface according to the thickness ”s”
of the sheet to be spot welded, according to relationship d = 4 + 6 - \s.

- Between the electrodes slide a shim equivalent to the thickness of the sheet to be
spot welded; ensure that the arms, brought together manually, are parallel and that
the electrode holders are centred.

If necessary, make some adjustments by loosening the electrode holder locking
screws until you find the most suitable position for the job to be performed; secure
the locking screws tightly.

In models PTE and PCP28, the gap between the arms can also be regulated by
adjusting the fastening screws of the lower armholder casting (see technical data).

- Open the safety gate located on the rear of the spot-welder by loosening the four
fastening screws to get at the electrode force adjustment nut (wrench No.30).
Compressing the spring (screw the nut clockwise) will cause the electrodes to exert
gradually increasing force with values between the minimum and the maximum
(see technical data).

Such force will increase in proportion to the increase in the thickness of the sheets
to be welded and to the diameter of the electrode tip.

- Also regulate the flow reducer in FIG. D3-2 to decelerate the descent of the
electrodes;

Itis recommended to compensate the deceleration of the arm closure with a longer
approach time to allow the force to reach the maximum level before the machine
starts welding.

Indicatively, with an inlet pressure of 8 bar and the regulator screw unscrewed
half way, set 100 approach cycles (2s); with the regulator screw fully open (screw
completely turned in a counter clockwise direction and the airflow not choked) set
20 cycles (400ms).

- Close the gate to prevent extraneous matter from entering and to prevent accidental
contact with live or moving parts.

- Check the compressed air connection in PCP models, connect the feed pipe to the
pneumatic system, adjust the pressure by turning the reducer knob until the gauge
reads 6 bar (90 PSI).

6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS

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

- force exerted by the electrodes (daN); 1 daN = 1.02 Kg.

- diameter of the electrode contact surface (mm);

- welding current (kA);

- welding time (cycles): at 50Hz 1 cycle = 0.02 sec.

In summary, all the above factors must be taken into consideration in adjusting the
spot-welder given that they interact between each other with relatively ample margins.
Furthermore, other factors that could modify the results should not be neglected.
These are:

- excessive voltage drops on the power line;

- spot-welder overheating due to insufficient cooling or non-observance of the duty



cycle;
- shape and size of workpiece between the arms;
- gap between the arms (adjustable in PTE - PCP 28 models);
- length of arms (see technical data).
Failing precise knowledge, you should run some spot welding tests using sheets
having the same quality and thickness as the job to be performed.
Where possible, choose high voltage (using the “POWER” settings) and short times
(using the “CYCLES” settings).

6.3 PROCEDURE

- Disable the spot welding machine main switch (pos. “I”); the display will come on:
if the “START” icon is visible, the power supply is correct and the spot welding
machine is ready but not yet enabled.

- Before pressing the START button in FIG. D1-5 it is possible to select one of two
different machine operating modes: press the “MODE” button in FIG. D1-3 and
select “REDUCED” mode (‘POWER” and “CYCLES” icons only) or “EXTENDED”
mode (all the welding parameters are enabled).

- Press the “START” button and turn the cycle selector to welding (fig D1-6).

- Set the welding parameters.

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

- Press the pedal at stroke end (PTE model), or the pedal valve (PCP model) to
obtain:

A) closing of the sheet metal between the electrodes using the preset force;
B) passage of the welding current at the preset intensity and duration (time),
indicated by the switching ON and OFF of the icon in FIG. D2-11.

- Release the pedal a few seconds (0.5 + 2s) after the icon switches off (end of
welding); this delay (maintenance) confers improved mechanical properties to the
spot weld.

The spot weld is deemed to have been performed correctly when a piece undergoes
a traction test and causes the extraction of the welding point kernel from one of the
two sheets.

6.4 MANAGEMENT OF THE PROGRAMMES IN “EXTENDED” MODE

6.4.1 Saving the spot welding parameters

- Start from the initial free programme identified by the acronyms “PCP” or “PTE” in
the centre of the display, and set the desired welding parameters.

- Press the “MODE” button repeatedly until the disc icon comes on (FIG. D2-15),
then hold the “MODE” button in this position: the welding parameters will be
saved to the first available customised programme, for instance “PRG 001”; the
programme will be saved immediately and can be retrieved using the “PRG 001”
icon in the centre of the display.

NOTE: the parameters of a free programme can be viewed using the “MODE” button

and modified using the “+” and “-” buttons; the parameters of a customised programme

can be viewed using the “MODE” button and modified following the procedure seen
in the paragraph below.

6.4.2 Modifying the spot-welding parameters on a customised programme

- Starting from the customised programme identified by the name “PRG ---" in the
centre of the display, press and hold the “MODE” button until the acronym “PRG”
starts flashing;

- confirm the programme number using the “MODE” button and modify the displayed
parameters;

- on completing the modifications, press and hold the “MODE” button until the
crossed disc icon is displayed (DO NOT SAVE);

- press “MODE” again to display the disc icon (SAVE) then press and hold “MODE”
to confirm.

6.4.3 Retrieving a programme

- Starting from any programme, press and hold the “MODE” button until the
acronym “PRG” starts flashing, then select the number of the programme to be
retrieved using the “+” and “-” buttons: the numbers correspond to the customised
programmes whilst the acronym “DEF” is the default or free programme.

- Press and hold the “MODE” button to confirm.

6.4.4 Cancelling a programme

- Starting from any programme, press and hold the “MODE” button until the acronym
“PRG” starts flashing, then select the number of the programme to be cancelled
using the “+” and “-” buttons.

- Press and hold the “+” and “-” buttons simultaneously to cancel the programme
parameters.

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

“+” and “-” buttons simultaneously will load the factory default settings.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE
OPERATION MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

In the versions driven by pneumatic cylinder (PCP models) it is necessary to
lock the main switch in the “O” position with the supplied padlock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR
- Adjustment/reset of electrode tip diameter and profile.

- Electrode alignment checks.

- Electrode and arm cooling checks (NOT INSIDE THE SPOT-WELDER).
- Checking the spring load (electrode force).

- Exhausting of condensation from the compressed air intake filter.

- Cooling check on cables and clamp.

- Check integrity of the spot welder and clamp power cable.

- Replacement of the electrodes and the arms.

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

- Periodic check of the total absence of water leaks.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED ELECTRICAL-MECHANICAL
TECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE, MAKE SURE THE SPOT WELDER IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER
SUPPLIES.

Carrying out checks while the inside of the spot welder is live can cause serious
electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact

with moving parts.

Periodically and as frequently as required by the use and environmental conditions,

inspect inside the spot welder and remove the dust and metal particles that have

deposited on the transformer, thyristor module, diode module, power terminal board,
etc. using a jet of dry compressed air (max. 5 bar).

Do not direct the jet of air towards the electronics boards; clean them with a very soft

brush and appropriate solvents, if necessary.

At the same time:

- Make sure the wiring does not show signs of insulation damage or loose or oxidized
connections.

- Lubricate the joints and the pins.

- Make sure the screws that connect the transformer secondary with the arm-holding
joints are tight and that there are no signs of oxidation or overheating; do the same
for the arm locking and electrode-holder screws.

- Make sure the screws that connect the transformer secondary with the output bars
/ wires are tight and that there are no signs of oxidation or overheating.

- Make sure the transformer secondary screws (if present) are tight and that there
are no signs of oxidation or overheating.

- Make sure the cooling water circulation is correct (minimum requested flow rate)
and that the piping is perfectly sealed.

- Check for possible air leaks.

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IF THE SPOT-WELDER DOES NOT RUN PROPERLY AND BEFORE PERFORMING

A THOROUGH MACHINE CHECK OR GETTING IN TOUCH WITH THE AFTER

SALES SERVICE CENTER, CHECK WHETHER:

- with the spot welding machine main switch closed (pos. “I’) the display is ON; if this
is not the case, the problem is in the power line (cables, plug and socket, fuses,
excessive voltage drop etc.).

- no alarms have been triggered; if this is the case, wait for the “START” icon to light
up and press the button to restart the spot welding machine; check that the cooling
water is circulating correctly and decrease the duty cycle ratio as necessary; check
for the presence of compressed air (PCP mod. only); check that the voltage is
compatible with the value indicated on the rating plate + 10%.

- with the pedal or cylinder enabled, the electric control actuator closes all the
terminals (contacts) and sends the required consent to the electronic card: spot
welding icon ON for the set time.

- the elements of the secondary circuit parts (arm-holder — arms — electrode holder
moulds) are not working efficiently due to loosened or rusted screws.

- the welding parameters (electrode force and diameter, welding time and current)
are suited to the job being done.

In PCP models check also whether:

- the compressed air pressure is lower than the triggering limit of the safeguard
device;

- the cycle selector is erroneously in position .. (pressure only - spot-welder does
not weld);

- the start-up push-button has actually been pressed after the general switch
has been closed whenever the following protection/safety devices have triggered:
a) power failure;
b) lack of/insufficient compressed air pressure;
c) overheating;
d) overload or underload of delivered voltage.
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Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A RESISTENZA

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

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

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

In assenza dell’operatore l’interruttore dev’essere posto in posizione “O”
bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.
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- Eseguire linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

- Utilizzare la puntatrice ad una temperatura ambiente dell’aria compresa tra
5°C e 40°C e ad una umidita relativa pari al 50% fino a temperature di 40°C e
del 90% per temperature fino a 20°C.

- Non utilizzare la puntatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Laconnessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente).
La stessa procedura dev’essere rispettata per I'allacciamento alla rete idrica
o ad una unita di raffreddamento a circuito chiuso (puntatrici raffreddate
ad acqua) ed in ogni caso di interventi di riparazione (manutenzione
straordinaria).

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

Ve VAN

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

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

POO®

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

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

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale

le previste norme e leggi

o maggiore a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

HOOROO

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

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

puntatrice.

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

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

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

ambiente domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I'esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

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

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

- Collegare il cavo diritorno della corrente di puntatura (se presente) al pezzo
dapuntare il piti vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

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

- Distanza minima:
- d= 40cm (Fig. I).
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- Apparecchiatura di classe A:

Questa puntatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici
domestici e in quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa
tensione che alimenta gli edifici per 'uso domestico.

procedure

USO PREVISTO

L'impianto deve essere utilizzato per la puntatura di una o pit lamiere in acciaio
a basso contenuto di carbonio, di forma e dimensioni variabili a seconda della
lavorazione da eseguire.

VANV,

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

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

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

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

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

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

- Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa



puntatrice.

- Lazonadilavoro dev'essere interdetta alle persone estranee.

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

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

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

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

- Nel caso di utilizzo di macchine carrellate: scollegare la puntatrice
dall’alimentazione elettrica e pneumatica (se presente) prima di spostare
I'unitain un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita
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)

A PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

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

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Puntatrici a colonna con elettrodo a discesa curvilinea per saldatura a resistenza

(singolo punto) con controllo digitale a microprocessore.

Le principali caratteristiche sono:

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

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

- scelta dei parametri ottimali del ciclo di saldatura (tempo di accostaggio, tempo di
rampa, tempo di saldatura, tempo di pausa e numero impulsi);

- memorizzazione dei programmi preferiti;

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

- protezione termica con segnalazione (sovraccarico 0 mancanza acqua di
raffreddamento);

- segnalazione e blocco in caso di sovra o sotto tensione di alimentazione;

- segnalazione mancanza aria (solo nei modelli a comando pneumatico “PCP”);

- regolazione del flusso d’aria per il rallentamento della chiusura bracci (solo nei
modelli a comando pneumatico “PCP”).

Azionamento:

- modelli ”"PTE”: meccanico a pedale con lunghezza della leva regolabile;

- modelli ’PCP”: pneumatico con cilindro a doppio effetto comandato da valvola a
pedale.

N

.2 ACCESSORI A RICHIESTA

- Coppia bracci lunghezza 500mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.
Coppia bracci lunghezza 700mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.
- Elettrodi ricurvi.

Gruppo per raffreddamento ad acqua a circuito chiuso ( adatto solo per PTE o PCP
18).

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

1- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

2- Tensione di alimentazione.

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

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

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

8- Scartamento e lunghezza dei bracci (standard).

9- Forza minima e massima regolabile degli elettrodi.

10- Pressione nominale della sorgente d’aria compressa.

11- Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima
forza agli elettrodi.

12- Portata dell’acqua di raffreddamento.

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

14- Massa del dispositivo di saldatura.

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

Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre ; i
valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

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).

1- interruttore generale (nei modelli PCP con funzione d’arresto d’emergenza e
posizione "O” lucchettabile: lucchetto con chiavi in dotazione).

2- pulsanti incremento (+) decremento (-).

3- pulsante per la selezione dei parametri “MODE”".

4- display LCD retroilluminato;

5- pulsante avviamento / START (mod. PCP);

6- ../ 7L selettore solo pressione (non salda) / salda.

4.2.2 Descrizione delle icone (FIG. D2).
Parametri di puntatura (1-7):

%,
1- @ power (%): corrente di puntatura in percentuale rispetto al valore massimo;

2- accostaggio (cycles): tempo di attesa in cicli prima di erogare corrente a
partire dal contatto degli elettrodi con il pezzo in lavorazione;

3- rampa (cycles): tempo in cicli che impiega la corrente di puntatura a
raggiungere il valore impostato tramite “power”;

4- @ tempo di puntatura (cycles): tempo in cicli che la corrente viene mantenuta al
valore impostato;

5- tempo di pausa (cycles): tempo in cicli in cui la corrente & zero tra un impulso
ed il successivo (solo in pulsato);

6- @numero impulsi (n°): se 1 allora la puntatura termina dopo il tempo di
puntatura (4); se maggiore di 1 indica il numero di impulsi di corrente erogati dalla
macchina (funzione pulsato);

CYCLES
00§ . o . o
7- %’ indicatore circolare sinottico, con valore numerico al centro, dei cicli
impostati;
8- @ simbolo di allarme termico;

o000
O L'.E display numerico multifunzione;

9-
10- simbolo di puntatura attiva (erogazione di corrente);
11- simbolo di accostaggio, attivo con selettore di Fig. D1-6 in posizione NON

SALDA,;

12- BRI indicatore START: premere il pulsante di Fig. D1-5 per abilitare la
macchina;

13- PRG simbolo PROGRAMMA personalizzato;

simbolo salva / non salva il programma personale;

14-
I&V%E’R%
£00

15- indicatore circolare sinottico, con valore numerico al centro, del power
impostato.

4.2.3 Modalita di impostazione dei parametri di puntatura

Ad ogni accensione della macchina e prima di premere il pulsante di avvio “START” &

possibile cambiare la modalita con cui si vogliono impostare i parametri di saldatura:

- modalita “RIDOTTA” = EASY: permette la selezione veloce ed intuitiva dei due
principali parametri di saldatura “POWER” (1) e “tempo di puntatura” (4). Questa
modalita non permette il salvataggio dei programmi personali.

- modalita “ESTESA” = EXPERT: permette la selezione di tutti i parametri di
saldatura descritti nel paragrafo precedente. Questa modalita permette di salvare i
programmi personalizzati.

4.2.4 Dado di compressione e regolazione del flusso (FIG. D3)

1- Il dado € accessibile aprendo il portello presente sul retro della puntatrice.
Il dado permette di regolare la forza esercitata dagli elettrodi agendo sul precarico
della molla: piu la molla & caricata maggiore & la forza agli elettrodi della puntatrice.

2- Il regolatore di flusso (solo mod. PCP) permette di rallentare il movimento di
chiusura dei bracci per evitare rimbalzi degli elettrodi sul pezzo.
Ruotare la vite del regolatore in senso antiorario (+) per aumentare il flusso d’aria e
la velocita di discesa degli elettrodi; ruotare la vite in senso orario (-) per diminuire
il flusso d’aria e la velocita di discesa degli elettrodi.

4.2.5 Regolazione della pressione e manometro (FIG. D4 - solo mod. PCP)
1- Manopola per la regolazione della pressione;
2- Manometro.

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

(1) - Attacco tubo aria compressa (solo mod. PCP);
(2) - Filtro e scarico della condensa (solo mod. PCP);
(1) - Attacchi acqua INLET.

(2) - Attacchi acqua OUTLET

ITO®

.3 FUNZIONI DI SICUREZZA E INTERBLOCCO
.3.1 Interruttore generale
Posizione ” O ” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).

A ATTENZIONE! In posizione ”O” i morsetti interni (L1+L2) di

collegamento cavo di alimentazione sono in tensione.

- Posizione ” | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY)
display acceso.

AN
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Funzione emergenza

Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. ” | "=>pos " O ”
condizioni di sicurezza:

- corrente inibita;

- blocco movimentazione: cilindro allo scarico (ove presente);
- riavvio automatico inibito.

) ne determina I'arresto in

AATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO
FUNZIONAMENTO DELL’ARRESTO IN SICUREZZA.

4.3.2 Pulsante avviamento “START”

E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura in

ciascuna delle seguenti condizioni:

- ad ogni chiusura dell'interruttore generale (pos ” O "=>pos " | );

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

AATTENZIONE! VERIFICARE PERIODICAMENTE IL CORRETTO
FUNZIONAMENTO DELL’AVVIO IN SICUREZZA.

4.3.3 Selettore ciclo NON SALDA / SALDA

“i.: NON SALDA: permette il comando della puntatrice senza saldatura. Viene
utilizzato per effettuare il movimento dei bracci e la chiusura degli elettrodi senza
erogazione di corrente.

A RISCHIO RESIDUO! Anche in questa modalita di funzionamento &
presente il rischio di schiacciamento degli arti superiori: prendere
ecau2|on| del caso (vedi capitolo sicurezza).

- ’\J SALDA (ciclo normale di saldatura): abilita la puntatrice alla esecuzione della
saldatura.

4.3.4 Protezione termica (AL1)

Interviene in caso di sovratemperatura della puntatrice causata da mancanza o
portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento o da un ciclo di lavoro (DUTY
CYCLE) superiore al limite termico.

L'intervento € segnalato dall'accensione dellicona di FIG. D2-9 e da AL1.

EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante START) dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi (spegnimento icona AL1 e accensione di “START”).

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

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 2.5 + 3bar) dell’alimentazione
aria compressa; l'intervento € segnalato dall'indicazione del manometro (0 + 3bar) e
di AL6 sul display.

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

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante START) dopo il rientro dei limiti di
pressione ammessi (indicazione “START” sul display).

4.3.6 Protezione sovra e sotto tensione (AL3 e AL4)

Interviene in caso di eccessiva sovra o sotto tensione dell’alimentazione elettrica;
l'intervento & segnalato dall'indicazione di AL3 (sovratensione) e AL4 (sottotensione)
sul display.

EFFETTO: blocco movimentazione: cilindro allo scarico (ove presente); blocco della
corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante START) dopo il rientro nei limiti di tensione
ammessi (indicazione “START” sul display).

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire gli allacciamenti, come indicato in questo capitolo.

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO (FIG. E)

Il sollevamento della puntatrice dev'essere eseguito con doppia fune e ganci,
utilizzando gli appositi anelli.

E’ assolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate (es. su bracci o elettrodi).

5.3 UBICAZIONE

Riservare alla zona d’installazione una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli
atta a garantire 'accessibilita al pannello comandi e all'area di lavoro (elettrodi) in
piena sicurezza.

Accertarsi che non vi siano ostacoli in corrispondenza delle aperture di ingresso o
uscita dell’aria di raffreddamento, verificando che non possano venir aspirate polveri
conduttive, vapori corrosivi, umidita etc.

Posizionare la puntatrice su una superficie piana di materiale omogeneo e compatto
(pavimento in calcestruzzo o di analoghe caratteristiche fisiche).

Fissare la puntatrice al suolo con quattro viti M10 utilizzando gli appositi fori sul
basamento; ogni singolo elemento di tenuta solidale al pavimento deve garantire una
resistenza alla trazione di almeno 60Kg (60daN).

Carico massimo

Il carico massimo applicabile sul braccio inferiore (concentrato sull’asse dell’elettrodo)
& di 35Kg (35daN).

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della puntatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel
luogo d'installazione.

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali
del tipo:
- Tipo A( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della puntatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’'impedenza minore di Zmax =0.066 ohm.

- La puntatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore verificare che la puntatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

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

Asportare il pannello laterale destro; montare il bloccacavo in dotazione in
corrispondenza del foro previsto sul pannello posteriore.

Passando attraverso il bloccacavo collegare il cavo di alimentazione ai morsetti della
basetta di alimentazione (fasi L1(N) - L2) e al morsetto a vite della terra di protezione
- conduttore giallo verde).

A seconda del modello di morsettiera equipaggiare i terminali del cavo come indicato
in figura (FIG. F1, F2) .

Bloccare il cavo serrando le viti del passacavo.

Vedere il paragrafo “ DATI TECNICI” per la sezione minima ammessa dei conduttori.

5.4.3 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P+T : vengono utilizzati
solo 2 poli per il collegamento 400V INTERFASICO; 2P+T: collegamento 230V
MONOFASE) di portata adeguata e predisporre una presa di rete protetta da fusibili
o da interruttore automatico magnetotermico; I'apposito terminale di terra dev’essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell'interruttore magnetotermico
sono riportate nel paragrafo “ALTRI DATI TECNICI” e/o TAB. 1.

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

puntatrice 1: alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: alimentazione L3-L1.

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

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

- Predisporre una linea aria compressa con pressione esercizio di almeno 6 bar.

- Collegare il raccordo portatubo, presente in accessorio, all'attacco gas da 1/8 di
FIG. G-1; garantire la tenuta dei collegamenti con nastro teflon.

- Collegare un tubo flessibile per aria compressa di diametro adeguato al raccordo
(utilizzato); garantire la tenuta dei collegamenti con fascetta o collarino adeguati.

5.6 COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO DI RAFFREDDAMENTO (FIG. H)

E’ necessario predisporre una tubazione mandata acqua ad una temperatura non
superiore a 30°C, con portata minima (Q) non inferiore a quanto specificato nei DATI
TECNICI. Puo essere realizzato un circuito di raffreddamento aperto (acqua di ritorno
a perdere) oppure chiuso purché vengano rispettati i parametri di temperatura e
portata dell’acqua in ingresso.

Collegare gli appositi raccordi acqua presenti in accessorio agli attacchi gas da 1/8
di FIG. H: gli attacchi acqua sono dotati di anello di tenuta “OR” e non necessitano di
nastro teflon per il loro collegamento.

Collegare il tubo acqua di mandata (FIG. H-1) alla canalizzazione esterna d’acqua
verificando il corretto deflusso e portata del tubo di ritorno (FIG. H-2); garantire la
tenuta dei collegamenti con fascetta o collarino adeguati.

AATTENZIONE! Operazioni di saldatura eseguite in assenza o

insufficiente circolazione d’acqua possono causare la messa fuori servizio della
puntatrice per danni da surriscaldamento.

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire qualsiasi operazione di saldatura (puntatura) sono necessarie una

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

(nelle versioni PCP con lucchetto chiuso) e alimentazione aria compressa sezionata

(NON COLLEGATA):

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

- Mettere in circolazione I'acqua di raffreddamento.

- Adattare iI diametro "d” della superficie di contatto degli elettrodi in funzione dello
spessore "s” della lamiera da puntare secondo la relazione d =4 + 6 - Vs.

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere da
puntare; verificare che i bracci, avvicinati manualmente, risultino paralleli.
Effettuare, se necessario, la regolazione allentando le viti di bloccaggio dei
portaelettrodi sino a trovare la posizione piu’ adatta al lavoro da eseguire; ristringere
accuratamente a fondo le viti di bloccaggio.

Nei modelli PTE e PCP28 pud essere regolato anche lo scartamento tra i bracci
agendo sulle viti di fissaggio della fusione portabraccio inferiore (v. dati tecnici).

- Aprire lo sportello di sicurezza posto sul retro della puntatrice allentando le quattro
viti di fissaggio ed accedere al dado di regolazione della forza elettrodi (chiave

Comprimendo la molla (avvitamento destrorso del dado) gli elettrodi eserciteranno
una forza via via crescente con valori compresi dal minimo al massimo (vedi dati
tecnici).
Tale forza andra aumentata proporzionalmente al’aumentare dello spessore delle
lamiere da puntare ed al diametro della punta dell’elettrodo.

- Agire eventualmente anche sul riduttore di flusso di FIG. D3-2 per rallentare la
discesa degli elettrodi;
Si consiglia di compensare il rallentamento della chiusura del braccio con un tempo
di accostaggio pit lungo per permettere alla forza di raggiungere il valore massimo,
prima che la macchina incominci a puntare.
Indicativamente, con pressione di ingresso a 8bar e vite del regolatore a meta
corsa, impostare 100 cicli di accostaggio (2s); con vite di regolazione aperta tutta
(vite completamente ruotata in senso antiorario e flusso d’aria non strozzato)
impostare 20 cicli (400ms).

- Richiudere lo sportello onde evitare I'ingresso di corpi estranei ed eventuali contatti
accidentali con parti in tensione od in movimento.
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6.2

Nei modelli PCP verificare 'allacciamento aria compressa, eseguire il collegamento
della tubazione di alimentazione alla rete pneumatica; regolare la pressione tramite
la manopola del riduttore sino a leggere il valore di 6bar (90 PSI) sul manometro.

REGOLAZIONE DEI PARAMETRI

| parametri che intervengono a determinare il diametro (sezione) e la tenuta meccanica

del

punto sono:

forza esercitata dagli elettrodi (da N); 1 da N = 1.02 kg.
diametro della superficie contatto elettrodi (mm);
corrente di saldatura (kA);

tempo di saldatura (cicli); (a 50Hz 1 ciclo = 0.02secondi).

Vanno quindi tenuti presente tutti questi fattori nella regolazione della puntatrice

poi

ché essi interagiscono tra di loro con margini relativamente ampi.

Non vanno inoltre trascurati altri fattori che possono modificare i risultati, quali:

eccessive cadute di tensione sulla linea di alimentazione;

surriscaldamento della puntatrice determinato da raffreddamento insufficiente o
non rispetto del rapporto di intermittenza di lavoro;

conformazione e dimensione dei pezzi all'interno dei bracci;

scartamento tra i bracci (regolabile nei modelli PTE-PCP 28);

lunghezza dei bracci (vedi dati tecnici);

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
Preferire, ove possibile, correnti elevate (regolazione tramite "/POWER” ) e tempi brevi
(regolazione tramite "CYCLES”).

6.3

6.4
6.4

PROCEDIMENTO

Chiudere l'interruttore generale della puntatrice (pos.”l”); il display si accende: in
presenza dellicona “START” I'alimentazione €& corretta e la puntatrice & pronta ma
non abilitata.

Prima di azionare il pulsante START di FIG. D1-5 € possibile impostare la macchina
tra due differenti modalita di lavoro: premere il pulsante “MODE” di FIG. D1-3 e
selezionare la modalita “EASY” (solo icone “POWER” e “CYCLES”) oppure la
modalita “EXPERT” (tutti i parametri di saldatura attivi).

Azionare il pulsante “START” e porre il selettore ciclo in posizione saldatura (FIG.
D1-6).

Impostare i parametri di saldatura.

Appoggiare sull’elettrodo inferiore le lamiere da puntare.

Azionare il pedale a fine corsa (modello PTE), o la valvola a pedale (modello PCP)
ottenendo:

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

B) passaggio della corrente di saldatura con intensita e durata (tempo) prefissati
e segnalati dall’ accensione e dallo spegnimento dell'icona di FIG. D2-11.
Rilasciare il pedale dopo qualche istante (0.5 + 2s) dallo spegnimento dell'icona
(fine saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche

meccaniche al punto.

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

GESTIONE DEI PROGRAMMI IN MODALITA “EXPERT”

.1 Salvataggio dei parametri di puntatura

Partendo dal programma libero iniziale, identificato dalla scritta “PCP” o “PTE” al
centro del display, impostare i parametri di saldatura desiderati.

Premere piu volte il tasto “MODE” fino ad acccendere l'icona del dischetto (FIG.
D2-15), quindi mantenere premuto il tasto “MODE”": i parametri di saldatura
verranno salvati nel primo programma personalizzato disponibile, ad esempio in
“PRG 0017; il programma verra subito salvato e richiamato col nome “PRG 001" al
centro del display.

NOTA: i parametri di un programma libero possono essere sempre visualizzati tramite

il tasto “MODE” e modificati tramite i tasti “+” e “-”;

i parametri di un programma

personalizzato possono essere visualizzati tramite il tasto “MODE” e modificati solo
tramite la procedura del paragrafo seguente.

6.4

6.4

6.4

.2 Modifica dei parametri di puntatura di un programma personalizzato
Partendo dal programma personalizzato, identificato dall scritta “PRG ---" al centro
del display, mantenere premuto il tasto “MODE” fino a visualizzare la scritta “PRG”
che lampeggia;

confermare con il tasto “MODE” il numero del programma quindi modificare i
parametri presenti;

al termine delle modifiche mantenere il tasto “MODE” premuto fino a visualizzare
I'icona barrata del dischetto (NON SALVA);

premere ancora “MODE” per visualizzare l'icona del dischetto (SALVA) e quindi
confermare mantenedo premuto “MODE”.

.3 Richiamo di un programma

Partendo da un programma qualsiasi, mantenere premuto il tasto “MODE” fino
a che lampeggia la scritta “PRG”, quindi scegliere il numero del programma
da richiamare premendo i tasti “+” e “-": ai numeri corrispondono i programmi
personalizzati mentre “DEF” ¢ il programma di Default o libero.

Mantenere premuto “MODE” per confermare.

.4 Cancellazione di un programma

Partendo da un programma qualsiasi, mantenere premuto il tasto “MODE” fino
a che lampeggia la scritta “PRG”, quindi scegliere il numero del programma da
azzerare premendo i tasti “+” e “-”.

Mantenere premuti contemporaneamente i tasti “+” e “-” per cancellare i parametri
del programma.

NOTA: i parametri del programma “DEF” o libero non si azzerano: mantenedo premuti
contemporaneamente i tasti “+” e “-” si caricacno i default di fabbrica.

7. MANUTENZIONE

AATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI

SC

CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E
OLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico (mod. PCP) & necessario
bloccare I’interruttore in posizione “O” col lucchetto in dotazione .

71
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MANUTENZIONE ORDINARIA

OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
LL’OPERATORE.

adeguamento/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;
controllo allineamento degli elettrodi;

controllo raffreddamento di elettrodi e bracci (NON ALLINTERNO DELLA
PUNTATRICE);

controllo del carico molla (forza elettrodi);

scarico della condensa nel filtro d’ingresso aria compressa;

controllo raffreddamento di cavi e pinza;

verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza;
sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

verifica periodica del livello nel serbatoio dell’acqua di raffreddamento;
verifica periodica della totale assenza di perdite d’acqua.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE
ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E
PNEUMATICA (se presente).

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della puntatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e delle condizioni
ambientali, ispezionare I'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle
metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, modulo diodi, morsettiera
alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5bar).

Evitare di dirigere il getto d’ariacompressasulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione:

8.
NELL’EVENTUALITA DI

Verificare che i cablaggi non presentino danni all'isolamento o connessioni
allentate - ossidate.

Lubrificare gli snodi ed i perni.

Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
fusioni porta-bracci siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento; lo stesso dicasi per le viti di bloccaggio bracci e portaelettrodi.
Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
barre / trecce di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento.

Verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore (se presenti)
siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.
Controllare la corretta circolazione dell’acqua di raffreddamento (portata minima
richiesta) e la perfetta tenuta delle tubazioni.

Controllare eventuali perdite d’aria.

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

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

RICERCA GUASTI

FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:

Con interruttore generale della puntatrice chiuso (pos. ” | ”) il display sia accesso;
in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina,
fusibili, eccessiva caduta di tensione, etc).

Non siano accesi allarmi; nel caso attendere I'accensione dell’icona “START” e
premere il pulsante per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione
dell'acqua di raffreddamento ed eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza
del ciclo di lavoro; controllare la presenza di aria compressa (solo mod. PCP);
verificare che la tensione di alimentazione sia compatibile con il valore riportato in
targa dati £ 10%.

Con pedale o cilindro azionato [Iattuatore del comando elettrico chiuda
effettivamente i terminali (contatti) dando il consenso alla scheda elettronica: icona
di puntatura accesa per il tempo impostato.

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

| parametri di saldatura (forza e diametro elettrodi, tempo e corrente di saldatura)
siano adeguati al lavoro in esecuzione.

Nel modello PCP:

-12 -

la pressione dell’aria compressa non sia inferiore al limite di intervento del
dispositivo di protezione;

il selettore ciclo non sia erroneamente posto in posizione .. (solo pressione - non
salda);

non sia stato azionato il pulsante avviamento dopo ogni chiusura
dell'interruttore generale o dopo ogni intervento dei dispositivi di protezione/
sicurezza:

a) mancanza tensione di rete;

b) mancanzalinsufficiente pressione dell’aria compressa;

c) sovratemperatura;

d) sovra/sotto tensione.



FRANCAIS

. I pag.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS .. ...13
2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE .14
2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES .14

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE..
3. INFORMATIONS TECHNIQUES ..
3.1 PLAQUETTE DONNEES (FIG. A)....
3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES (FIG. B) .
4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS......cciiiiiiiiieeeecesee s 14
4.1 DIMENSIONS D’ENSEMBLE ET ENCOMBREMENT DU
POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS (FIG. C)
4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE.
4.2.1 Tableau de contréle (Fig. D1)..
4.2.2 Description des icones (FIG. D2)....
4.2.3 Modalité de programmation des parametres de pointage .
4.2.4 Ecrou de compression et réglage du flux (FIG. D3).......cco..ceerveervererereerrecris 14
4.2.5 Réglage de la pression et du manometre (FIG. D4 - seulement mod. PCP)
4.2.6 Attaches air et eau (Fig. G et H)
4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET DE VERROUILLAGE ...
4.3.1 Interrupteur général
4.3.2 Bouton de démarrage « START »...
4.3.3 Sélecteur cycle NE SOUDE PAS / SOUDE ..
4.3.4 Protection thermique (AL1)
4.3.5 Sécurité de I'air comprimé (AL6 - seulement mod. PCP)...
4.3.6 Protection en surtension et en sous-tension (AL3 et AL4)

14
14
14

5. INSTALLATION
5.1 MISE EN PLACE ..
5.2 MODE DE SOULEVEMENT (FIG.E).....
5.3 EMPLACEMENT......cccccovviinnnn.
5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU..
5.4.1 Avertissements
5.4.2 Connexion du cable de connexion au poste de soudage par points (FIG.F)
5.4.3 Fiche et prise
5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE (FIG. G) (seulement mod. PCP)..
5.6 BRANCHEMENT DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. H)....
SOUDAGE (PAR POINTS)
6.1 OPERATIONS PREALABLES ...
6.2 REGLAGE DES PARAMETRES
6.3 PROCEDE
6.4 GESTION DES PROGRAMMES EN MODALITE « EXPERT » ..
6.4.1 Enregistrement des paramétres de pointage
6.4.2 Modification des paramétres de pointage d’'un programme personnalisé...
6.4.3 Rappel d'un programme
6.4.4 Suppression d’un programme
ENTRETIEN
7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE ....
7.2 OPERATION D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE .
RECHERCHE DES AVARIES

=

~

L

APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

Note: Dans le texte suivant, on emploiera le terme « poste de soudage par
points ».

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- La connexion des cables de soudage et toute autre intervention d’entretien

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre exécutées quand le poste
de soudage par points est éteint et débranché du réseau d’alimentation
électrique et pneumatique (si présent).
Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par
points avec refroidissement & eau) et dans tous les cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

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

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

e VAN

- Il estinterdit d'utiliser I'appareillage dans des milieux comportant des zones
classées arisque d’explosion a cause de la présence de gaz, de poussieres
ou de buées.

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POO®

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

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

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

OGNS

EMEF

SAFE

- 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, prothéses métalliques etc.).

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

portant ces appareillages. Interdire par exemple I'acces a I'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 a but professionnelle. La

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

électromagnétiques en milieu domestique n'est pas assurée.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagcon aréduire I'exposition

aux champs électromagnétiques:

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

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

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

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

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

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

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

- Distance minimale :
- d=40cm (Fig. I) ;

- Appareillage de classe A :

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 a but professionnelle.

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

les deux cables de pointage (si

UTILISATION PREVUE

L'installation doit étre utilisée pour le pointage d’une ou de plusieurs tbles en
acier a faible contenu de carbone, de forme et de dimensions variant selon
I'usinage a exécuter.

A RISQUES RESIDUELS é @

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité
de forme et de dimensions du morceau en usinage empéchent la réalisation
d’une protection intégrée contre le danger d'écrasement des membres
supérieurs : doigt, main, avant-bras.

Le risque doit étre réduit en adoptant les mesures préventives opportunes :
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- L'opérateur doit étre expert ou instruit sur le procédé de soudage par points
avec cette typologie d’appareillages.

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

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

- Danstous les cas ol laconformation du morceau le permet, régler ladistance
des électrodes de fagon a ce qu’elle ne dépasse pas 6 mm de course.

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

- Lazonedetravail doit étre interdite aux personnes étrangeres aux opérations.

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

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

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

- RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE

- Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant
une capacité adaptée a sa masse ; attacher le poste de soudage par points
au plan d’appui (quand cela est prévu dans la section « INSTALLATION »
de ce manuel). En cas contraire, sols inclinés ou déformés, plans d’appui
mobiles, il existe un danger de renversement.
Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section « INSTALLATION » de ce manuel.
Dans le cas d’une utilisation de machines sur chariot : débrancher le poste
de soudage par points de l'alimentation électrique et pneumatique (si
présente) avant de déplacer I'unité dans une autre zone de travail. Faire
attention aux obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et
tuyaux).

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

& DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

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

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la posijtion du bras ou des électrodes .

DOIT ETRE EXECUTEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE
(si présent). L . . .
INTERRUPTEUR GENERAL BLOQUE SUR « O » AVEC VERROU FERME ET CLE
EXTRAITE sur les modéles avec actionnement a CYLINDRE PNEUMATIQUE).

EMMAGASINAGE

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

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

- Latempérature ambiante doit é&tre comprise entre -15°C et 45°C.

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

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

complétement le circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

Postes de pointage a colonne avec électrode a descente curviligne pour soudage par

résistance (point individuel) avec contréle numérique par microprocesseur.

Leurs principales caractéristiques sont :

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

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

- choix des paramétres optimums du cycle de soudage (temps d’accostage, temps
de croissance, temps de soudage, temps de pause et nombre d’'impulsions) ;

- mémorisation des programmes préférés ;

- afficheur CL éclairé par l'arriére pour la visualisation des commandes et des
paramétres programmes ;

- protection thermique avec signalisation
refroidissement) ;

- signalisation et blocage en cas de surtension ou de sous-tension d’alimentation ;

- signalisation manque d’air (seulement sur les modeles a commande pneumatique
«PCP »);

- réglage du flux d’air pour le ralentissement de la fermeture des bras (seulement sur
les modeles a commande pneumatique « PCP »).

Actionnement :

- modéles « PTE » : mécanique a pédale avec longueur du levier réglable ;

- modeles « PCP » : pneumatique avec cylindre a double effet commandé par une
valve a pédale.

(surcharge ou manque deau de

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Paire bras longueur 500 mm avec porte-électrodes et électrodes standard.

- Paire bras longueur 700 mm avec porte-électrodes et électrodes standard.

- Electrodes recourbées.

- Groupe pour le refroidissement a I'eau a circuit fermé (uniquement pour PTE ou
PCP 18).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE DONNEES (FIG. A)

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

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

2- Tension d’alimentation.

3- Puissance réseau a régime permanent (100%).

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

7- Courant secondaire a régime permanente (100%).

8- Ecart et longueur des bras (standard).

9- Force minimale et maximale réglable des électrodes.

10- Pression nominale de la source d’air comprimé.

11- Pression de la source d’air comprimé nécessaire a obtenir une force maximale
aux électrodes.

12- Débit eau de refroidissement.

13- Chute de pression nominale du liquide de refroidissement.

14- Masse du dispositif de soudage.

15- Symboles concernant la sécurité, dont la signification figure au chapitre 1

“Consignes générales de sécurité pour le soudage par points”.

Remarque : L'exemple de plaquette représentée indique la signification des symboles
et des chiffres: les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage
par points doivent étre directement relevées sur la plaque de I'appareil.

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 CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Tableau de contrdle (Fig. D1).

1- interrupteur général (dans les modéeles PCP avec fonction d’arrét d’'urgence et
position « O » verrouillable : verrou avec clés fournies).

2- boutons incrément (+) décrément (-).

3- bouton pour la sélection des parametres « MODE ».

4- afficheur CL éclairé par l'arriere ;

5- bouton de démarrage / START (mod. PCP) ;

6- ./ U sélecteur seulement pression (ne soude pas) / soude.

4.2.2 Description des icones (FIG. D2).

Paramétres de pointage (1-7) :

%
power (%) : courant de pointage en pourcentage par rapport a la valeur

1-
maximale ;

2- accostage (cycles) : temps d’attente en cycles avant de distribuer du courant
a partir du contact des électrodes avec le morceau en usinage ;

3- rampe (cycles) : temps en cycles que met le courant de pointage a atteindre
la valeur programmée a travers « power » ;

4- temps de pointage (cycles) : temps en cycles pendant lequel le courant est
maintenu a la valeur programmée ;

5- temps de pause (cycles) : temps en cycles durant lequel le courant est néant
entre une impulsion et la suivante (seulement en pulsé) ;

6- @ nombre d’'impulsions (n°) : si c’est 1 alors le pointage se termine apres le
temps de pointage (4) ; s'il est supérieur a 1, il indique le nombre d’impulsions de
courant distribuées par la machine (fonction pulsée) ;

CYCLES
£00

7- Windicateur circulaire synoptique, avec valeur numérique au centre, des
cycles programmeés ;

8- @ symbole d’alarme thermique ;

o000 , o
9- VLI afficheur numérique multifonction ;

symbole de pointage activé (distribution de courant) ;

symbole d’accostage activé par le sélecteur de la Fig. D1-6 en position NE
SOUDE PAS ;

12- ERSAVEGAN indicateur START : appuyer sur le bouton de la Fig. D1-5 pour
habiliter la machine ;

13- PRG symbole PROGRAMME personnalisé :

symbole enregistrer / n’enregistre pas le programme personnel ;

POWER %

14-

00
00

%n,u indicateur circulaire synoptique, avec valeur numérique au centre, du power

programme.

15-

4.2.3 Modalité de programmation des paramétres de pointage

A chaque allumage de la machine et avant d’appuyer sur le bouton de démarrage

« START », il est possible de changer la modalité avec laquelle on veut programmer

les paramétres de soudage :

- modalité « REDUITE » = EASY : permet la sélection rapide et intuitive des deux
principaux paramétres de soudage « POWER » (1) et « temps de pointage » (4).
Cette modalité ne permet pas I'enregistrement des programmes personnels.

- modalité « ETENDUE » = EXPERT : permet la sélection de tous les parametres de
soudage décrits au paragraphe précédent. Cette modalité permet d’enregistrer les
programmes personnalisés.

4.2.4 Ecrou de compression et réglage du flux (FIG. D3)

1- L'écrou est accessible en ouvrant le portillon présent sur I'arriere du poste de
soudage par points.

L’écrou permet de régler la force exercée par les électrodes en agissant sur la
précharge du ressort : plus le ressort est chargé, plus la force aux électrodes du
poste de soudage par points est grande.

2- Le régulateur de flux (seulement mod. PCP) permet de ralentir le mouvement de
fermeture des bras pour éviter des rebonds des électrodes sur le morceau.
Tourner la vis du régulateur dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre (+)
pour augmenter le flux d’air et la rapidité de descente des électrodes ; tourner la vis
dans le sens des aiguilles d’'une montre (-) pour diminuer le flux d’air et la rapidité
de descente des électrodes.
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4.2.5 Réglage de la pression et du manomeétre (FIG. D4 - seulement mod. PCP)
1- Poignée pour le réglage de la pression ;
2- Manomeétre.

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

(1) - Attache du tuyau d’air comprimé (seulement mod. PCP) ;

(2) - Filtre et évacuation de la condensation (seulement mod. PCP) ;
(1) - Attaches de I'eau INLET.

(2) - Attaches de 'eau OUTLET

3

3.

FONCTIONS DE SECURITE ET DE VERROUILLAGE
1 Interrupteur général

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

- Position « | » = fermé : poste de soudage par points alimenté mais pas en fonction

(STAND BY) afficheur allumé.

G
G
H
H
4.
4.

Fonction d’arrét d'urgence

Avec le poste de soudage par points en fonction, 'ouverture (pos. « | »=>pos. « O »)
en détermine 'arrét en conditions de sécurité :

- courant inhibé ;

- blocage manutention : cylindre en déchargement (la ou il est présent) ;

- redémarrage automatique inhibé.

A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE FONCTIONNEMENT
CORRECT DE L’ARRET EN SECURITE.

4.3.2 Bouton de démarrage « START »

Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander I'opération de soudage

dans chacune des conditions suivantes :

- achaque fermeture de l'interrupteur général (pos. « O »=>pos. « | ») ;

- apres chaque intervention des dispositifs de sécurité / protection ;

- apres le retour de lalimentation d'énergie (électrique et d’air comprimé)
précédemment interrompue pour cause de sectionnement en amont ou d’avarie.

A ATTENTION ! VERIFIER PERIODIQUEMENT LE FONCTIONNEMENT
CORRECT DU DEMARRAGE EN SECURITE.

4.3.3 Sélecteur cycle NE SOUDE PAS / SOUDE

- .. NE SOUDE PAS : permet la commande du poste de pointage sans soudage.
Il est utilisé pour effectuer la manutention des bras et la fermeture des électrodes

sans distribution de courant.
RISQUE RESIDUEL ! Dans cette modalité de fonctionnement aussi

A il existe un risque d’écrasement des membres supérieurs : prendre

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

- SOUDE (cycle normal de soudage) : habilite le poste de soudage par points
lors de I'exécution du soudage.

4.3.4 Protection thermique (AL1)

Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par le
manque ou l'insuffisance de débit de I'eau de refroidissement ou causée par un cycle
de travail supérieur a la limite thermique (DUTY CYCLE).

L'intervention est signalée par 'allumage de l'icone indiquée a la FIG. D2-9 et par AL1.
EFFET : blocage du courant (soudage inhibé).

RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton START) aprés étre revenu dans les
limites de température admises (extinction de I'icobne AL1 et allumage de « START »).

4.3.5 Sécurité de I'air comprimé (AL6 - seulement mod. PCP)

Elle intervient en cas de manque ou de baisse de pression (p < 2.5 + 3 bars) de
'alimentation en air comprimé ; lintervention est signalée par [lindication du
manometre (0 + 3 bars) et par AL6 sur I'afficheur.

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

RETABLISSEMENT manuel (action sur le bouton START) apres étre revenu dans les
limites de température admises (indication « START » sur I'afficheur).

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

Elle intervient en cas de surtension ou sous-tension excessive de I'alimentation
électrique ; I'intervention est signalée par I'indication de AL3 (surtension) et AL4 (sous-
tension) sur I'afficheur.

EFFET : blocage de la manutention :
blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT : manuel (action sur le bouton START) aprés étre revenu dans les
limites de température admises (indication « START » sur I'afficheur).

cylindre en déchargement (quand il existe) ;

5. INSTALLATION

A ATTENTION!EFFECTUERTOUTESLESOPERATIONSD’INSTALLATION
ET LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage et procéder aux raccordements comme indiqué dans
ce chapitre.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT (FIG.E)

Pour le soulévement du poste de soudage, utiliser un cable double et des crochets
ainsi que les anneaux prévus.

Il est absolument interdit d’élinguer le poste de soudage de fagon autre que celles
indiquées (par ex. sur les bras ou électrodes).

5.3 EMPLACEMENT

Prévoir une zone d’installation de dimensions suffisantes et dégagée afin de garantir
que l'accés au tableau de contrdle et a la zone d’exploitation (électrodes) s’effectue
en conditions de sécurité. Controler I'absence d’obstacles a hauteur des ouvertures
d’entrée ou de sortie de l'air de refroidissement, ainsi que I'absence de tout risque
d’aspiration de poussiéres conductibles, vapeurs corrosives, humidité, etc. Positionner
la machine sur une surface plane, réalisée dans un matériau homogéene et compact
(sol en ciment ou caractéristiques physiques analogues).

Fixer la machine au sol avec 4 vis M10 en utilisant les orifices prévus sur le bati :
chaque élément de tenue solidaire du sol doit garantir une résistance a la traction d’au
moins 60 Kg (60 daN).

Charge maximum

La charge maximum applicable sur le bras inférieur (concentré sur I'axe de I'électrode)
est de 35 kg (35 daN).

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels du type:
- Type A () pour machines monophasées;

-Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de répondre aux qualités essentielles requises par la Norme EN 61000-3-
11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax =0.066 ohm.

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

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

5.4.2 Connexion du céable de connexion au poste de soudage par points (FIG.F)
Enlever le panneau latéral droit: monter le bloque-cable fourni a hauteur de l'orifice
prévu sur le panneau postérieur.

En passant a travers le bloque-cable, connecter le cable d’alimentation aux bornes
de la plaquette d’alimentation (phases L1(N) - L2) et a la borne a vis de la terre de
protection - conducteur jaune-vert).

En fonction du modéle de bornier, équiper les extrémités du cable comme indiqué sur
la figure (FIG.F1, F2) .

Bloquer le cable en serrant les vis du passe-cable.

Se reporter au paragraphe “INFORMATIONS TECHNIQUES” pour la section minimale
autorisée des conducteurs.

5.4.3 Fiche et prise

Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P+T: seuls 2 pdles sont
utilisés pour le branchement 400V EN INTERPHASE; 2P+T: branchement 230V
MONOPHASE) d’une capacité adaptée et prédisposer une prise de réseau protégée
par des fusibles ou par un interrupteur automatique magnétothermique; le terminal
de terre prévu a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune - vert) de la
ligne d’alimentation.

La capacité et la caractéristique d'intervention des fusibles et de [linterrupteur
magnétothermique sont reportées dans le paragraphe « AUTRES DONNEES
TECHNIQUES » et/ou dans le TAB. 1.

Si l'on installe plusieurs postes de soudage par points, distribuer I'alimentation
cycliguement entre les trois phases de fagon a réaliser une charge plus équilibrée;
exemple :

poste de soudage par points 1 : alimentation L1-L2;

poste de soudage par points 2 : alimentation L2-L3;

poste de soudage par points 3 : alimentation L3-L1.

A ATTENTION ! La non-observation des régles indiquées ci-dessus

annule Pefficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe )
et peut entrainer 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)

- Prédisposer une ligne d’air comprimé avec pression d’exercice d’au moins 6 bars.

- Brancher le raccord portant le tube, présent comme accessoire, a I'attache du
gaz de 1/8 de la FIG. G-1 ; garantir I'étanchéité des branchements avec du ruban
téflon.

- Brancher un tuyau flexible pour I'air comprimé d’'un diameétre adapté au raccord
(utilisé) ; garantir I'étanchéité des branchements avec un collier ou une bague
adaptées.

5.6 BRANCHEMENT DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. H)

Il faut prédisposer un tuyau de refoulement de I'eau a une température non supérieure
a 30°C, avec débit minimum (Q) non inférieur a ce qui est spécifié dans les DONNEES
TECHNIQUES. On peut réaliser un circuit de refroidissement ouvert (eau de retour
a perdre) ou fermé tant que les paramétres de température et de débit de I'eau en
entrée sont respectés.

Brancher les raccords d’eau prévus a cet effet et présents en accessoire aux attaches
de gaz de 1/8 de la FIG. H : les attaches d’eau sont munies d’'un anneau d’étanchéité
« OR » et n'ont pas besoin de ruban téflon pour leur branchement.

Brancher le tuyau d’eau de refoulement (FIG. H-1) a la canalisation externe d’eau
en vérifiant le bon écoulement et le bon débit du tuyau de retour (FIG. H-2) ; garantir
I'étanchéité des branchements avec collier ou bague adaptés.

A ATTENTION ! Les opérations de soudage effectuées en I'absence d’eau
ou avec une circulation d’eau insuffisante peuvent entrainer une surchauffe de
la machine et endommager irrémédiablement cette derniére.

6. SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant de procéder aux opérations de soudage (par points), il est nécessaire de procéder
a une série de contréles et de réglages devant étre effectués avec l'interrupteur
général en position ” O ” (sur les versions PCP verrouillées) et I'alimentation en air
comprimé sectionnée (NON CONNECTEE):
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Controler que le branchement électrique a été exécuté conformément aux
instructions fournies plus haut.

Faire circuler 'eau de refroidissement.

Adapter le diametre "d” de la surface de contact des électrodes en fonction de
I'épaisseur "s” de la téle a souder, selon la relationd =4 + 6 -

Placer entre les électrodes une entretoise équivalant a I'épaisseur des tbles a
souder; rapprocher manuellement les bras pour controler qu’ils sont paralléles.
Effectuer le réglage, si nécessaire, en desserrant les vis de blocage du porte-
électrodes jusqu'a la position la plus adaptée au travail a exécuter; resserrer a
fond les vis de blocage.

Sur les modéles PTE et PCP 28, I'écartement des bras peut également étre réglé
au moyen des vis de fixation de la piece moulée porte-bras inférieure (voir données
techniques).

Ouvrir le panneau de sécurité situé a l'arriere de la machine en desserrant les
quatre vis de fixation et accéder a I'écrou de réglage de la force des électrodes
(clé N.30). La compression du ressort (vissage de I'écrou vers la droite), entraine
I'accroissement de la force des électrodes avec des valeurs allant du minimum au
maximum (voir données techniques).

Cette force devra étre augmentée en proportion de I'épaisseur des téles a souder
et du diameétre de la pointe de I'électrode.

Agir aussi éventuellement sur le réducteur de flux de la FIG. D3-2 pour ralentir la
descente des électrodes ;

Nous conseillons de compenser le ralentissement de la fermeture du bras par
un temps d’accostage plus long pour permettre a la force d’atteindre la valeur
maximale, avant que la machine ne commence a pointer.

De facon indicative, avec une pression d’entrée a 8 bars et la vis du régulateur
a mi-course, programmer 100 cycles d’accostage (2s) ; avec la vis de réglage
entierement ouverte (vis completement tournée dans le sens contraire des aiguilles
d’'une montre et flux d’air non étranglé) programmer 20 cycles (400 ms).

Refermer la porte afin d’éviter toute entrée de corps étrangers et tout contact
accidentel avec les parties sous tension.

Sur les modéles PCP, vérifier le raccordement d’air comprimé et effectuer le
raccordement du tuyau d’alimentation au circuit pneumatique; régler la pression
avec la manette du réducteur jusqu’a I'indication de la valeur de 6 bars (90 PSI) sur
le manométre.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES
Les parametres intervenant dans la détermination du diamétre (section) et la tenue
mécanique du point sont les suivants:

force exercée par les électrodes (daN); 1 daN = 1.02 kg.
diameétre de la surface de contact des électrodes (mm);

courant de soudage (KA);

temps de soudage (cycles); a 50 Hz 1 cycle = 0.02 sec.

Il est donc nécessaire de tenir compte de tous ces facteurs pour le réglage de la
machine, car ces derniers interagissent avec des marges relativement importantes.
Ne pas négliger non plus les autres facteurs risquant de modifier les résultats, comme
par exemple:

A

chutes de tension excessives sur la ligne d’alimentation;

surchauffe de la machine due a un refroidissement insuffisant ou au non-respect
du rapport d’intermittence du travail - conformation et dimensions des piéces a
I'intérieur des bras;

écartement des bras (réglable sur les modéles PTE-PCP 28);

longueur des bras (voir données techniques).

défaut d’expérience spécifique, il est conseillé d'effectuer quelques essais de

soudage par points en utilisant une téle de méme qualité et de méme épaisseur que
celle du travail a exécuter.

Préférer, si possible, des courants élevés (réglage a travers « POWER ») et des temps
brefs (réglage a travers « CYCLES »).

6 3 PROCEDE

Fermer !’ mterrupteur général du poste de soudage par points (pos. « | ») ; I'afficheur

s’allume : en présence de I'icone « START » I'alimentation est correcte et le poste a

souder par points est prét mais non habilité.

Avant d’actionner le bouton START de la FIG. D1-5, il est possible de programmer

la machine entre deux modalités différentes d’usinage : appuyer sur le bouton

« MODE » de la FIG. D1-3 et sélectionner la modalité « EASY » (seulement icénes

« POWER » et « CYCLES ») ou la modalité « EXPERT » (tous les parameétres de

soudage activés).

Actionner le bouton « START » et mettre le sélecteur de cycle en position soudage

(FIG.D1-6).

Programmer les parameétres de soudage.

Poser I'électrode inférieure sur les tdles a pointer.

Actionner la pédale en fin de course (modeéle PTE), ou la valve a pédale (modéle

PCP) pour obtenir :

A) fermeture des téles entre les électrodes avec la force préréglée ;

B) passage du courant de soudage avec l'intensité et la durée (temps) préfixées
et signalés par I'allumage et I'extinction de I'icone de la FIG. D2-11.

Relacher la pédale quelques instants (0.5 + 2s) apres I'extinction de I'icone (fin de

soudage) ; ce retard (maintien) confere de meilleures caractéristiques mécaniques

au point.

On considére I'exécution du point comme correcte quand en soumettant une

piqdre au test de traction, on provoque I'extraction du noyau du point de soudage

d’une des deux toles.

6.4 GESTION DES PROGRAMMES EN MODALITE « EXPERT »
6.4.1 Enregistrement des parameétres de pointage

NOTE :

En partant du programme libre initial, identifié par I'inscription « PCP » ou « PTE »
au centre de l'afficheur, programmer les paramétres de soudage désirés.
Appuyer plusieurs fois sur la touche « MODE » jusqu'a ce que licone de la
disquette s’allume (FIG. D2-15), puis maintenir la pression sur la touche « MODE »
: les paramétres de soudage seront enregistrés dans le premier programme
personnalisé disponible, par exemple en « PRG 001 » ; le programme sera tout de
suite enregistré et rappelé sous le nom « PRG 001 » au centre de I'afficheur.

les paramétres d’'un programme libre peuvent toujours étre visualisés a l'aide

de la touche « MODE », et modifiés a 'aide des touches « + » et « - » ; les paramétres
d’un programme personnalisé peuvent étre visualisés a I'aide de la touche « MODE »
et modifiés uniquement a travers la procédure du paragraphe suivant.

6.4.2 Modification des parameétres de pointage d’un programme personnalisé

En partant du programme personnalisé, identifié¢ par linscription « PRG --- »
au centre de I'afficheur, maintenir la pression sur la touche « MODE » jusqu’a
I'apparition de l'inscription « PRG » qui clignote ;

confirmer a l'aide de la touche « MODE » le numéro du programme, puis modifier
les paramétres présents ;

au terme des modifications, maintenir la pression sur la touche « MODE » jusqu’a
I'apparition de l'icéne barrée de la disquette (NNENREGISTRE PAS) ;

appuyer a nouveau sur « MODE » pour visualiser l'icone de la disquette
(ENREGISTRE), puis confirmer en maintenant la pression sur « MODE ».

6.4.3 Rappel d’'un programme

En partant d'un programme quelconque, maintenir la pression sur la touche
« MODE » jusqu’a ce que l'inscription « PRG » clignote, puis choisir le numéro du
programme a rappeler en appuyant sur les touches « + » et « - » : a chaque numéro
correspond un programme personnalisé alors que « DEF » est le programme par
Défaut ou programme libre.

Maintenir la pression sur « MODE » pour confirmer.

6.4.4 Suppression d'un programme

NOTE :

En partant d’'un programme quelconque, maintenir la pression sur la touche
« MODE » jusqu’a ce que l'inscription « PRG » clignote, puis choisir le numéro du
programme a supprimer en appuyant sur les touches « + » et « - ».

Maintenir la pression en méme temps sur les deux touches « + » et « - » pour
supprimer les paramétres du programme.

les parameétres du programme « DEF » ou libre ne peuvent pas étre remis

a zéro : en maintenant en méme temps la pression sur les touches « + » et « - » on
télécharge les standards d’usine.

7.

ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS D’ENTRETIEN,
CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

Sur les versions avec actionnement a cylindre pneumatique (mod. PCP), il est
nécessaire de bloquer I’interrupteur en position “O” au moyen du verrou fourni.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . 3
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR

adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode;
contréle alignement des électrodes;

contréle refroidissement électrodes et bras (SAUF INTERIEUR DU POSTE DE
SOUDAGE) ;

contréle tension ressort (force électrodes);

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

contréle du refroidissement des cébles et de la pince;

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

substitution des électrodes et des bras;

vérification périodique du niveau dans le réservoir d’eau de refroidissement;
vérification périodique d’absence totale de fuites d’eau.

7.2 OPERATION D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

A ATTENTION ! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE DE
SOUDAGE PAR POINTS ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR, S’ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (si présent).

Les éventuels contrdles exécutés sous tension al’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 Iésions dues au contact
direct avec des organes en mouvement.

Périodiquement et, quoi qu'il en soit, avec une fréquence en fonction de I'utilisation
et des conditions environnementales, inspecter I'intérieur du poste de soudage par
points et enlever la poussiére et les particules métalliques qui se sont déposées
sur transformateur, module des thyristors, module des diodes, boite de connexions
alimentation, etc., a I'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; pourvoir a
leur éventuel nettoyage avec une brosse trés souple ou avec des solvants appropriés.
A I'occasion:

8.
DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT

vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages a l'isolation ou des
connexions desserrées - oxydées.

lubrifier les joints et les pivots.

vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux fusions
porte-bras sont bien serrées et qu’il n'y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe ; idem pour les vis de blocage des bras et des porte-électrodes.
vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ fils de sortie sont bien serrées et qu’il n'y a pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe.

vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur (si présentes)
sont bien serrées et qu’il n'y a pas de signes d’oxydation ou de surchauffe.
contréler la bonne circulation de I'eau de refroidissement (débit minimum requis) et
la parfaite étanchéité des tuyaux.

controler les éventuelles fuites d’air.

Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers
n’entrent pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui
peuvent atteindre des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme
ils I'étaient a l'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du
transformateur primaire en haute tension et les branchements des transformateurs
secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

RECHERCHE DES AVARIES
INSATISFAISANT, ET

AVANT D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE
S ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :
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Avec interrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. « | »)
I'afficheur est allumé ; en cas contraire, le défaut réside dans la ligne d’alimentation
(cébles, prise et fiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.).

Qu’aucune alarme n’est allumée ; le cas échéant, attendre I'allumage de l'icone
« START » et appuyer sur le bouton pour réactiver le poste de soudage par points ;
contrler la bonne circulation de I'eau de refroidissement et, éventuellement,
réduire le rapport d’intermittence du cycle de travail ; contrdler la présence d’air
comprimé (seulement mod. PCP) ; vérifier que la tension d’alimentation est
compatible avec la valeur reportée sur la plaquette de données + 10%.

Avec la pédale ou le cylindre actionné, I'actionnement de la commande électrique
ferme effectivement les terminaux (contacts) ce qui donne l'accord a la carte
électronique : icone de pointage allumée pendant la durée programmée.

Les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras - porte-
électrodes) ne sont pas inefficaces a cause de vis desserrées ou d’oxydations.



Les paramétres de soudage (force et diamétre des électrodes, temps et courant de
soudage) sont adaptés au travail en exécution.

Dans le modéle PCP:

la pression de l'air comprimé n’est pas inférieure a la limite d'intervention du
dispositif de protection;
le sélecteur cycle n’est pas placé par erreur sur%.(pression uniquement - pas de

soudage);
le bouton de mise en marche <D n’a pas été actionné aprées chaque fermeture de

I'interrupteur général ou apres chaque intervention des dispositifs de protection/
sécurité:

a) absence de tension de secteur;

b) pression d’air comprimé absente/insuffisante;

c) surtempérature;

d) sur/sous-tension.
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EQUIPOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

El operador tiene que conocer suficientemente el uso seguro de la soldadora
por puntos y tiene que informarse sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos para soldadura de resistencia, con las medidas de proteccion
correspondientes y con los procedimientos de emergencia.

La soldadora por puntos (solamente en las versiones de accionamiento con
cilindro neumatico) se ha equipado con interruptor general con funciones de
emergencia, equipado con candado para su bloqueo en la posicién “O” (abierto).
Lallave del candado puede entregarse exclusivamente a un operador experto o
instruido acerca de las tareas que se le han asignado y acerca de los peligros
posibles que derivan de este procedimiento de soldadura y del uso negligente
de la soldadora por puntos.

En caso de ausencia del operador, el interruptor tiene que ponerse en la
posicion “O”, bloqueandolo con un candado cerrado y sin llave.

- Ejecutar la instalacion eléctrica cumpliendo las normas previstas y las leyes
en materia de prevencion de accidentes.

- La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado atierra.

- Comprobarqueel conector dealimentacion se hayaconectado correctamente
alatierra de proteccion.

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

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

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

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

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagaday desconectada de lared de
alimentacion eléctrica y neumatica (si presente).
El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracion con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

- En las soldadoras por puntos de accionamiento con cilindro neumatico

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

Ve VAN

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

- No soldar en contenedores, recipientes o tuberias que contengan o que
hayan contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

- No soldar en recipientes presurizados.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo
madera, papel, trapos, etc.).

- iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar! No colocar la pieza cerca de
sustancias inflamables.

- Asegurarse un cambio de aire adecuado o con medios adecuados a sacar los
humos de soldadura cerca de los electrodos; es necesario un acercamiento
sistematico para la evaluacion de los limites a la exposiciéon de los humos
de soldadura en funcién de su composicién, concentracién y duracién de la
exposiciéon misma.

POO®

Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccién correspondientes.

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

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
presenta un nivel de exposicién diaria personal (LEP,d) igual o mayor a 85
db(A) es obligatorio el uso de medios de proteccion personal adecuados.

A TSIl

EMEF

SAFE

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos

(por ejemplo Marcador de pasos, respiradores, prétesis metdlicas, etc.).

Siempre tienen que tomarse medidas de proteccién adecuadas hacia los

portadores de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de

la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para

el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales. No se asegura

el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicién humana a los

campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador tiene que utilizar los procedimientos siguientes, con el fin de

reducir la exposiciéon de campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura por puntos (si
presentes).

- Mantener el cabezal y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura por puntos.

- Nunca envolver los cables de soldadura por puntos (si presentes) alrededor
del cuerpo.

- No puntar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura por puntos.
Mantener ambos cables del mismo lado del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura por puntos (si
presente) a la pieza que tiene que soldarse, lo mas cerca posible de la junta
que se esta ejecutando.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora por puntos (distancia
minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.

- Distancia minima:

- d=40cm (Figura l);

- Equipo de clase A:

Esta soldadora por puntos cumple los requisitos del estandar técnico de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales.

No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los
edificios domésticos y en los edificios directamente conectados a una red de
alimentacion de baja tensién que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

Lainstalacion tiene que utilizarse para la soldadura por puntos de una o varias
chapas de acero con bajo contenido de carbono, de forma y dimensiones
variables en funcion de la elaboracion que hay que ejecutar.

A RIESGOS RESIDUALES é &

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad de
formay dimensiones de la pieza en elaboracién impiden la realizacién de una
proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de las extremidades
superiores: dedos, mano, antebrazo.

El riesgo tiene que reducirse adoptando las medidas de prevencion oportunas:
- El operador tiene que ser experto o instruido sobre el procedimiento de
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soldadura de resistencia con este tipo de equipos.

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

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

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

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

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

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

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

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

- RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha previsto en la seccién “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.
Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente previsto en la seccién “INSTALACION” del presente manual.
En caso de uso de maquinas sobre carros: desconectar la soldadora
por puntos de la alimentacion eléctrica y neumatica (si presente) antes
de desplazar la unidad a otra zona de trabajo. Prestar atencién a los
obstaculos y a las irregularidades del suelo (por ejemplo cables y tubos).

- USO IMPROPIO
Resulta peligroso el uso de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracion diferente de la que se ha previsto (véase USO PREVISTO).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moéviles de la envolturade lasoldadora por puntos
tienen que estar en posicion antes de la conexion a la red de alimentacion
eléctrica.,

jATENCION! Cualquier intervencién manual en las partes moéviles accesibles de
la soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

- Regulacion de la posicién de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

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

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

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

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

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

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

de lasuciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Soldadoras por puntos de columna con electrodo de bajada curvilinea para soldadura

de resistencia (punto individual) con control digital con microprocesador.

Las principales caracteristicas son:

- limitaciéon a la subida de corriente de linea en la conexién (control cosg de
insercion);

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

- eleccién de los parametros éptimos del ciclo de soldadura (tiempo de espaciado,
tiempo de rampa, tiempo de soldadura, tiempo de pausa y nimero de impulsos);

- memorizacion de los programas preferidos;

- display LCD retroiluminado para la visualizacion de los mandos y de los parametros
configurados;

- proteccion térmica con sefialacion (sobrecarga o falta de agua de enfriamiento);

- sefalacién y bloqueo en caso de subida o bajada de tensién de alimentacion;

- sefalacién de falta de aire (solo en los modelos de mando neumatico “PCP”);

- regulacién del flujo de aire para la desaceleracion del cierre de los brazos (solo en
los modelos de mando neumatico “PCP”).

Accionamiento:

- modelos "PTE”": mecanico de pedal con longitud de la palanca regulable;

- modelos "PCP”: neumatico con cilindro de doble efecto controlado por valvula de
pedal.

2.2 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Par de brazos con una longitud de 500 mm, con porta-electrodos y electrodos
estandar.

- Par de brazos con una longitud de 700mm, con porta-electrodos y electrodos
estandar.

- Electrodos doblados.

- Grupo para enfriamiento de agua con circuito cerrado (adecuado sélo para PTE o
PCP 18).

3. DATOS TECNICOS
3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por

puntos se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1-  Numero de las fases y frecuencia de la linea de alimentacion.

2-  Tensioén de alimentacion.

3- Potencia de red con régimen permanente (100%).

4- Potencia nominai de rea con relacion de intermitencia del50%.

5- Tension maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

7- Corriente en secundario con régimen permanente (100%).

8- Distancia y longitud de los brazos (estandar).

9- Fuerza minima y maxima regulable de los erectrodos.

10- Presion nominal de la fuente de aire comprimido.

11- Presioén de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la maxima fuerza
en los electrodos.

12- Caudal de agua de enfriamiento.

13- Caida de presion nominai del liquido para el enfriamiento.

14- Masa del dispositivo de soldadura.

15- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el
capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por resistencia”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos
y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos
en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora
por puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS (FIG. B)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 CONJUNTO Y DIMENSIONES DE LA SOLDADORA POR PUNTOS (FIG. C)

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION

4.2.1 Cuadro de control (Fig. D1

1- interruptor general (en los modelos PCP con funcion de paro de emergencia y
posicion «O» que se puede cerrar con candado: candado con llaves incluido).

2- pulsadores de aumento (+) disminucién (-).

3- pulsador para la seleccion de los parametros “MODE”.

4- display LCD retroiluminado;

5- pulsador arranque / START (mod. PCP);

6- ./ U selector solo presion (sin soldadura) / soldadura.

4.2.2 Descripcién de los iconos (FIG. D2).
Parametros de soldadura por puntos (1-7):

%
1- power (%): corriente de soldadura por puntos en porcentaje respecto al valor
maximo;
2- espaciado (cycles): tiempo de espera en ciclos antes de distribuir corriente a
partir del contacto de los electrodos con la pieza en elaboracion;

3- rampa (cycles): tiempo en ciclos que emplea la corriente de soldadura por
puntos para alcanzar el valor fijado mediante “power”;

4- @ tiempo de soldadura por puntos (cycles): tiempo en ciclos que se mantiene
la corriente en el valor fijado;

5- tiempo de pausa (cycles): tiempo en ciclos en que la corriente es cero entre
un impulso y el siguiente (solo en pulsado);

6- @ nimero de impulsos (n°): si 1 entonces la soldadura por puntos termina
después del tiempo de soldadura por puntos (4); si superior a 1, indica el nUmero
de impulsos de corriente distribuidos por la maquina (funcién pulsado);

CYCLES

&)
£00

7- Windicador circular sindptico, con valor numérico en el centro, de los ciclos
configurados;

8- @ simbolo de alarma térmico;

[
9- .9!_“_! display numérico multifuncion;
simbolo de soldadura por puntos activa (distribucién de corriente);

simbolo de espaciado, activo con selector de Fig. D1-6 en posicion NO
SUELDA,;

12- BRIV indicador START: apretar el pulsador de la Fig. D1-5 para habilitar la
maquina;

13- PRG simbolo PROGRAMA personalizado;

14- simbolo guarda / no guarda el programa personal;

POWER %

a0
0o
15- %n,u indicador circular sindptico, con valor numérico en el centro, de la potencia
configurada.

4.2.3 Modalidad de configuracion de los parametros de soldadura por puntos

En cada encendido de la maquina y antes de apretar el pulsador de arranque «START»

se puede cambiar la modalidad con la que se desea configurar los parametros de

soldadura:

- modalidad “REDUCIDA” = EASY: permite la seleccion rapida e intuitiva de los
dos principales parametros de soldadura “POWER” (1) y “tiempo de soldadura por
puntos” (4). Esta modalidad no permite guardar los programas personales.

- modalidad “AMPLIADA” = EXPERT: permite seleccionar todos los parametros de
soldadura descritos en el parrafo anterior. Esta modalidad permite guardar los
programas personalizados.

4.2.4 Tuerca de compresion y regulacion del flujo (FIG. D3)

1- Se puede acceder a la tuerca abriendo la puerta presente en la parte posterior de
la soldadora por puntos.
La tuerca permite regular la fuerza ejercida por los electrodos usando la precarga
del muelle; cuando mas cargado esta el muelle, mayor es la fuerza en los
electrodos de la soldadora por puntos.

2- El regulador del flujo (solo mod. PCP) permite desacelerar el movimiento de cierre
de los brazos para evitar rebotes de los electrodos en la pieza.
Girar el tornillo de regulador en sentido horario (+) para aumentar el flujo de aire y
la velocidad de bajada de los electrodos; girar el tornillo en sentido horario (-) para
disminuir el flujo de aire y la velocidad de bajada de los electrodos.



4.2.5 Regulacion de la presion y mandmetros (FIG. D4 - solo mod. PCP)
1- Empunfadura para la regulacion de la presion;
2- Manoémetro.

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

1) - Unién del tubo de aire comprimido (solo mod. PCP);
2) - Filtro y descarga de la condensacion (solo mod. PCP);
1) - Union de agua INLET.

2) - Unién de agua OUTLET.

FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO
1 Interruptor general
Posicién "O” = abierto, se puede bloquear con candado (véase capitulo 1).

A JATENCION! En posicién "0” los bornes internos (L1+L2) de

conexion del cable de alimentacién estan bajo tension.

- Posicién 1" = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcionamiento
(STAND BY) display encendido.

G (
G (
H(
H(
43
4.3,

Funcién de emergencia

Con la soldadora por puntos en funcionamiento, la apertura (pos.
determina el paro de la misma en condiciones de seguridad:

- corriente inhibida;

- bloqueo de desplazamiento: cilindro en la descarga (si esta presente);
- reinicio automatico inhibido.

"I’=>pos "0 )

A jATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE QUE EL PARO EN
CONDICIONES DE SEGURIDAD FUNCIONA CORRECTAMENTE.

4.3.2 Pulsador de arranque “START”

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

cada una de las siguientes condiciones:

- en cada cierre del interruptor general (pos "O”=>pos "|");

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

- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpida por seccionamiento en la linea situada antes o averia.

A jATENCION! COMPROBAR PERIODICAMENTE QUE EL ARRANQUE
EN CONDICIONES DE SEGURIDAD FUNCIONA CORRECTAMENTE.

4.3.3 Selector de ciclo NO SUELDA / SUELDA

- .. NO SUELDA: permite el mando de la soldadora por puntos sin soldadura. Se
utiliza para efectuar el movimiento de los brazos y el cierre de los electrodos sin
distribucion de corriente.

A jRIESGO RESTANTE! También en esta modalidad de
funcionamiento esta presente el riesgo de aplastamiento de los
miembros superiores: tomar las precauciones que sean necesarias (véase
el capitulo de seguridad).

- U SUELDA (ciclo normal de soldadura): habilita la soldadora por puntos para la
ejecucion de la soldadura.

4.3.4 Proteccion térmica (AL1)

Interviene en caso de subida de temperatura de la soldadora por puntos provocada
por falta de agua de enfriamiento o por caudal insuficiente o por un ciclo de trabajo
(DUTY CYCLE) superior al limite térmico.

La intervencion se sefiala mediante el encendido del icono de la FIG. D2-9 y por AL1.
EFECTO: blogueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (acciéon en el pulsador START) después de haber
vuelto a los limites de temperatura admitidos (apagado del icono AL1 y encendido
de “START").

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

Interviene en caso de falta de presién o caida de la misma (p < 2.5 + 3bar) de la
alimentacion de aire comprimido; la intervencién se sefiala con la indicacion del
mandmetro (0 + 3bar) y de AL6 en el display.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: apertura de electrodos (cilindro en la
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador START) después de que los
limites de presiéon hayan vuelto a los admitidos (indicacion “START” en el display).

4.3.6 Proteccion de subida y bajada de tensién (AL3 y AL4)

Interviene en caso de subida o bajada de tension excesiva de la alimentacion eléctrica;
la intervencion se sefiala con la indicaciéon de AL3 (subida de tension) y AL4 (bajada
de tension) en el display.

EFECTO: bloqueo del desplazamiento: cilindro en la descarga (si estd presente);
bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador START) después de que los
limites de tension hayan vuelto a los admitidos (indicacién “START” en el display).

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR . TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR
PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. ] )

LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembualar la soldadora por puntos, efectuar las conexiones, como se indica en este
capitulo.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION (FIG. E)

La elevacion de la soldadora por puntos debe ser efectuado con doble cable y
ganchos, utilizando los relativos anillos.

Se prohibe tajantemente sujetar la soldadora por puntos con modalidades diferentes
de las indicadas (por ejemplo, con brazos o electrodos).

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y sin obstaculos
para garantizar la accesibilidad al panel de control y al area de trabajo (electrodos) en
condiciones de seguridad.

Comprobar que no hay obstaculos en correspondencia de las aperturas de entrada
o salida del aire de refrigeracion, verificando que no se pueden aspirar polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos encima de una superficie plana de material
homogéneo y compacto (suelo de hormigén u otro con iguales caracteristicas fisicas).
Fijar la maquina en el suelo por medio de 4 tornillos M10 utilizando los agujeros
adecuados en el bastidor; cada elemento integrado al suelo debe garantizar una
resistencia a la tracciéon de al menos 60 Kg (60 daN).

Carga maxima

La carga méaxima aplicable en el brazo inferior (concentrado sobre el eje del electrodo)
es de 35 Kg (35 daN).

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

- Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora por puntos correspondan a la tensién y a la frecuencia de red
disponibles en el lugar de instalacion.

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

- Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:
- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se
aconseja la conexion de la soldadora por puntos a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor de Zmax = 0.066 ohmios.

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

5.4.2 Conexion del cable de alimentacién a la soldadora por puntos (FIG. F)
Quitar el panel lateral derecho; montar el bloquea-cables incluido en correspondencia
con el agujero previsto en el panel posterior.

Pasando a través del bloquea-cables conectar el cable de alimentacién a los bornes
de la caja de alimentacion (fases L1(N) - L2) y al borne del tornillo de tierra de
proteccion - conductor amarillo verde).

Dependiendo del modelo de tablero de bornes equipar los terminales del cable como
se indica en la figura (FIG. F1, F2).

Bloquear el cable ajustando los tornillos del sujeta-cable.

Véase parrafo “DATOS TECNICOS” para el tamafio minimo admitido para los
conductores.

5.4.3 Enchufe y toma de corriente

Conectar al cable de alimentaciéon un enchufe que cumpla las normas (3P+T se
utilizan sélo 2 polos para la conexion 400 V INTERFASICA; 2P + T conexién 230V
MONOFASICA) de la capacidad adecuada y preparar una toma de corriente de red
protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de
tierra correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS” y/o en
la TABLA. 1.

En caso de que se instalen varias soldadoras por puntos, distribuir la alimentacion
ciclicamente entre las tres fases, con el fin de realizar una carga mas equilibrada;
por ejemplo:

soldadora por puntos 1: alimentacion L1-L2;

soldadora por puntos 2: alimentacion L2-L3;

soldadora por puntos 3: alimentacion L3-L1.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace
ineficaz el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. descarga eléctrica) y para
las cosas (Ej. incendio).

5 5 CONEXION NEUMATICA (FIG. G) (solo mod. PCP)
Prepara una linea de aire comprimido con presién de ejercicio de al menos 6
bares.

- Conectar el racor portatubos, presente como accesorio, a la union de gas de 1/8
de FIG. G-1; garantizar la estanqueidad de las conexiones con cinta de teflon.

- Conectar un tubo flexible para aire comprimido con un didametro adecuado al
racor (utilizado); garantizar la estanqueidad de las conexiones con brida o collar
adecuados.

5.6 CONEXION DEL CIRCUITO DE ENFRIAMIENTO (FIG. H)

Es necesario preparar una tuberia de impulsién de agua a una temperatura no
superior a los 30°C, con caudal minimo (Q) no inferior a cuanto especificado en los
DATOS TECNICOS. Puede realizarse un circuito de enfriamiento abierto (agua de
retorno a perder) o cerrado siempre que se respeten los parametros de temperatura
y caudal de agua en entrada.

Conectar los relativos racores de agua presentes como accesorio a las uniones de
gas de 1/8 de la FIG. H: las uniones de agua estan dotados de anillo de estanqueidad
«OR» y no requieren cinta de teflon para su conexion.

Conectar el tubo de agua de la impulsion (FIG. H-1) a la canalizacion exterior del agua
verificando la correcta salida y caudal del tubo de retorno (FIG. H-2); garantizar la
estanqueidad de las conexiones con una brida o un collarin adecuados.

A jATENCION! Las operaciones de soldadura realizadas a falta o

insuficiente circulacion de agua pueden causar la puesta fuera de servicio de la
magquina por dafios a causa de sobrecalentamiento.

6. SOLDADURA (SOLDADURA POR PUNTOS)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura (soldadura por puntos) es
necesario efectuar una serie de comprobaciones y regulaciones con el interruptor
general en posicion “O” (en las versiones PCP con candado cerrado) y alimentacion
de aire comprimido seccionada (NO CONECTADA):

- Comprobar que la conexion eléctrica se ha realizado correctamente siguiendo las

-20-



6.2

indicaciones descritas anteriormente.

Poner en circulacién el agua de refrigeracion.

Adaptar el diametro "d” de la superficie de contacto de los electrodos en funcién
del espesor ’s” de la chapa a soldar segtn la relacion d =4 + 6 - \s.

Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de la chapa a soldar;
comprobar que los brazos acercados manualmente estan paralelos.

Efectuar, si fuera necesario, la regulacion desenroscando los tornillos de sujecion
de los portaelectrodos hasta alcanzar la posicion de trabajo mas conveniente;
enroscar a fondo los tornillos de sujecion.

En los modelos PTE y PCP28 puede regularse también la distancia entre los
brazos usando los tornillos de sujecién de la fusion portabrazo inferior (véase
datos técnicos).

Abrir la puerta de seguridad colocada en la parte trasera de la maquina, aflojando
los 4 tornillos de fijacién y acceder a la tuerca de regulacion de la fuerza electrodos
(llave numero 30).

Comprimiendo el muelle (atornillado a la derecha de la tuerca), los electrodos
ejerceran una fuerza cada vez mayor con valores incluidos desde el minimo hasta
el maximo (véase datos técnicos).

Dicha fuerza aumentara proporcionalmente al aumentar del espesor de la chapa a
soldar y del diametro de la punta del electrodo.

Usar también el reductor de flujo de la FIG. D3-2 para desacelerar la bajada de los
electrodos;

Se aconseja compensar la desaceleracion del cierre del brazo con un tiempo de
espaciado mas largo para permitir a la fuerza que alcance el valor maximo, antes
de que la maquina comience a soldar por puntos.

Indicativamente, con una presion de entrada de 8 bares y tornillo del regulador
a mitad del recorrido, configurar 100 ciclos de espaciado (2s); con tornillos de
regulacion completamente abierta (tornillo completamente girado en sentido
antihorario y flujo de aire no estrangulado) configurar 20 ciclos (400ms).

Cerrar la puerta para impedir la entrada a partes extrafias y evitar posibles
contactos accidentales con las partes en tensién o en movimiento.

En los modelos PCP comprobar la conexién del aire comprimido, efectuar la
conexion desde el tubo de alimentacion hasta la red neumatica; regular la presion
por medio del botdn del reductor hasta leer en el manédmetro el valor de 6 bar (90
PSI).

REGULACION DE LOS PARAMETROS

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

fuerza ejercida por los electrodos (de N); 1 de N = 1.02 Kg;
diametro de la superficie de contacto de los electrodos (mm);
corriente de soldadura (KA);

tiempo de soldadura (ciclos); (a 50 Hz 1 ciclo = 0.02 segundos).

Hay que tener en consideracion todos estos factores durante la regulaciéon de la
soldadora por puntos, dado que los mismos interactian entre ellos con margenes
relativamente amplios.

Hay también otros factores que pueden modificar los resultados, tales como:

En

caidas de tension excesivas en la linea de alimentacion;

sobrecalentamiento de la maquina determinado por refrigeracion insuficiente o por
la falta de respeto de la relacién de intermitencia del trabajo;

forma y dimension de las piezas en la parte interior de los brazos;

distancia entre los brazos (regulable en los modelos PTE-PCP28);

longitud de los brazos (véase datos técnicos).

caso de falta de experiencia especifica, es necesario realizar algunas pruebas de

soldadura por puntos, utilizando espesores de chapa de la misma cualidad y espesor
que la de soldar.
Si es posible, favorecer corrientes elevadas (regulacion con "POWER” ) e intervalos

de
6.3

6.4
6.4

tiempo breves (regulacién mediante "CYCLES”).

PROCEDIMIENTO

Cerrar el interruptor general de la soldadora por puntos (pos.”l’); se enciende el

display: en presencia del icono “START” la alimentacién es correcta y la soldadora

por puntos esta preparada pero no habilitada.

Antes de accionar el pulsador START de la FIG. D1-5 se puede configurar la

maxima en dos modalidades de trabajo diferentes: apretar el pulsador “MODE”

de la FIG. D1-3 y seleccionar la modalidad “EASY” (solo iconos “POWER” y

“CYCLES”) o la modalidad “EXPERT” (todos los parametros de soldadura activos).

Accionar el pulsante “START” y poner el selector de ciclo en posicion de soldadura

(FIG.D1-6).

Configurar los parametros de soldadura.

Apoyar en el electrodo inferior las chapas que se deben soldar por puntos.

Accionar el pedal a final de recorrido (modelo PTE), o la valvula de pedal (modelo

PCP) obteniendo:

A) cierre de las chapas entre los electrodos con fuerza prerregulada;

B) paso de la corriente de soldadura con intensidad y duracién (tiempo) prefijados
y sefialados por el encendido y el apagado del icono de la FIG. D2-11.

Soltar el pedal después de unos instantes (0,5 + 2s) desde el apagado del icono

(final de soldadura); este retraso (mantenimiento) otorga mejores caracteristicas

mecanicas al punto.

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando, sometiendo una muestra a

prueba de traccion, se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura de

una de las dos chapas.

GESTION DE LOS PROGRAMAS EN MODALIDAD “EXPERT”

.1 Guardado de los parametros de soldadura por puntos

Comenzando por el programa libre inicial, identificado por el mensaje “PCP” o
“PTE” en el centro del display, configurar los parametros de soldadura deseados.
Apretar varias veces la tecla “MODE" hasta encender el icono del disco (FIG. D2-
15), después mantener apretada la tecla “MODE”: los parametros de soldadura
guardados en el primer programa personalizado disponible, por ejemplo en “PRG
001”; el programa se guardara en seguida y se recuperara con el nombre “PRG
001” en el centro del display.

NOTA: Los parametros de un programa libre puede visualizarse siempre con la tecla
“MODE” y deben modificarse con las teclas “+” y “-”; los parametros de un programa
personalizado pueden visualizarse con la tecla “MODE” y modificarse solo con el
procedimiento del parrafo siguiente.

6.4

.2 Modificacién de los parametros de soldadura por puntos de un programa

personalizado

Comenzando por el programa personalizado, identificado con el mensaje “PRG
---" en el centro del display, mantener apretada la tecla “MODE” hasta visualizar el
mensaje “PRG” que parpadea;

confirmar con la tecla “MODE” el nimero del programa, después modificar los
parametros presentes;

al final de las modificaciones mantener la tecla “MODE” apretada hasta visualizar
el icono tachado del disco (NO GUARDA);

apretar otra vez “MODE” para visualizar el icono del disco (GUARDAR) y después
confirmar manteniendo apretado “MODE”".

6.4.3 Recuperacion de un programa

- Comenzando desde cualquier programa, mantener apretada la tecla “MODE”"
hasta que parpadee el mensaje “PRG”, después elegir el nimero del programa
que se debe recuperar apretando las teclas “+” y “-": los nimeros corresponden a
los programas personalizados mientras que “DEF” es el programa predeterminado
o libre.

- Mantener apretado “MODE” para confirmar.

6.4.4 Cancelacion de un programa

- Comenzando desde cualquier programa, mantener apretada la tecla “MODE”
hasta que parpadee el mensaje “PRG”, después elegir el nimero del programa
que se debe poner a cero apretando las teclas “+” y “-".

- Mantener apretadas al mismo tiempo las teclas “+” y
del programa.

NOTA: los parametros del programa “DEF” o libre no se ponen a cero: si se mantienen

apretadas al mismo tiempo las teclas “+” y “-” se cargan los predeterminados del

fabrica.

“n

para borrar los parametros

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

En las versiones con accionamiento con cilindro neumatico (mod. PCP) es
necesario bloquear el interruptor en posicion "O” con el candado incluido.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

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

- control de la alineacién de los electrodos;

- control del enfriamiento de los electrodos y brazos (NO EN EL INTERIOR DE LA
SOLDADORA POR PUNTOS);

- control de la carga del resorte (fuerza de los electrodos);

- descarga de la condensacion en el filtro de entrada de aire comprimido.

- control de refrigeracion de cables y pinza;

- control de la integridad del cable de alimentacion de la soldadora por puntos y de
la pinza;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control periédico del nivel en el tanque del agua de refrigeracion;

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! ANTES DE REMOVER LOS PANELES DE LA SOLDADORA

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

SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS

REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacién eléctrica conectada en

el interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave

originada por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o

lesiones debidas al contacto directo con componentes en movimiento.

Periddicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcion

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

por puntos y remover el polvo y las particulas metalicas que se han depositado en
el transformador, en el moédulo de tiristores, en la bornera de alimentacion, etc.,
utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5bar).

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

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

En esa oportunidad:

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

- lubricar las articulaciones y los pernos.

- comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador a las
fundiciones porta-brazos se encuentren bien apretadas y no haya marcas de
oxidacién y recalentamiento; lo mismo hay que decir para los tornillos de bloqueo
de los brazos y de los portaelectrodos.

- comprobar que los tornillos de conexion del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacién y recalentamiento;

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

- controlar la circulacion correcta del agua de refrigeracion (caudal minimo pedido)
y la retencion perfecta de las tuberias;

- controlar las posibles pérdidas de aire;

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

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

S| EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Con interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (pos. ”|") el display esté
encendido; en caso contrario, el defecto reside en la linea de alimentacion (cables,
toma y enchufe, fusibles, caida de tension excesiva, etc).

- No estén encendidas alarmas; si es necesario, esperar el encendido del icono
“START” y apretar el pulsador para reactivar la soldadora por puntos; controlar la
correcta circulacion del agua de enfriamiento y si es necesario reducir la relacion
de intermitencia del ciclo de trabajo; controlar la presencia de aire comprimido
(solo mod. PCP); comprobar que la tension de alimentacion sea compatible con el
valor indicado en la placa de datos + 10%.

- Con pedal o cilindro accionado, el actuador del mando eléctrico cierre efectivamente
los terminales (contactos) otorgando el consentimiento a la tarjeta electrénica:
icono de soldadura por puntos encendido durante el tiempo configurado.
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Los elementos que forman parte del circuito secundario (fusiones portabrazos -
brazos - portaelectrodos) no les falte eficiencia debido a tornillos desenroscados u
oxidaciones.

Los parametros de soldadura (fuerza y diametro de los electrodos, tiempo y
corriente de soldadura) sean adecuados para el trabajo en ejecucion.

En el modelo PCP comprobar que:

la presién del aire comprimido no es inferior al limite de intervencién del dispositivo
de proteccion.
el selector de ciclo no se encuentra por equivocacién en la posicién%.(sélo

presion - no suelda)
no se ha accionado el pulsador de encendido@después de cada cierre del

interruptor general o después de cada intervencion de los dispositivos de
proteccién/seguridad:

a) falta de tension de red;

b) falta / presion del aire comprimido insuficiente;

c) recalentamiento.

d) subida o bajada de tension.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff , PunktschweiBmaschine*
verwendet.

1. ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muss eingehend in den sicheren Gebrauch
der PunktschweiBmaschine eingewiesen und zu den bei
WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu den entsprechenden
SchutzmaBnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.

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

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

In Abwesenheit des Bedieners muss sich der Schalter in der Stellung ,,0¢
befinden und durch SchlieBen des Vorhangeschlosses verriegelt worden sein.
Der Schlissel ist abzuziehen.

- Die Elektroinstallation ist nach den einschlagigen Vorschriften und
Unfallverhitungsgesetzen vorzunehmen.

- Die Punktschweiffmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

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

- VerwendenSiediePunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis
zu einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.

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

- Das AnschlieBen der Schweikabel muss ebenso wie jede ordentliche

Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
PunktschweiBmaschine erfolgen.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kuhleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung)

- Auf den durch Druckluftzylinder betétigten Punktschweillmaschinen muss

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

e VAN

- Untersagt ist der Gebrauch des Gerates in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Staube oder Nebel als explosionsgefahrdet
eingestuft sind.

- Nichtauf Behéltern, GefalRen oder Rohrleitungen schweif3en, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht auf GefaRen schweilRen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entzindlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz,
Papier, Lappen).

- Lassen Sie das frisch geschweiBte Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick
nicht in der Nahe von entziindlichen Stoffen ablegen.

- Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht
oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die SchweilBdampfe aus
Elektrodennéhe abzufuhren. Erforderlich ist ein systematischer Ansatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiRdampfe in Abhangigkeit von ihrer

Zusammensetzuni Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an,
WiderstandsschweiBarbeiten geeignet sind.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein taglicher persdnlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens
85db(A) zustande kommt, ist der Gebrauch sachgerechter personlicher
Schutzausrustungen vorgeschrieben.

Y 9OR00®

EMF

SACE

- Beim Ubergang des PunktschweiRstroms entstehen in der Umgebung des
Punktschweilstromkreises elektromagnetische Felder (EMF).

Die elektromagnetischen Felder konnen einige medlzmlsche Hllfsmittel storen

(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fur die Trager dieser Gerate missen angemessene Schutzmalnahmen

getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der

Punktschweimaschine zu untersagen.

Diese PunktschweiBmaschine gentigt den technischen Produktstandards fir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist

nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziglich der auf Menschen

im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder gentigt.

die fur

Der Bediener hat sich folgendermafRen zu verhalten, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu begrenzen:

- Die beiden PunktschweiBkabel (falls vorhanden) sind mdglichst nahe
beieinander zu fixieren.

- Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Koérpers mdglichst weit vom
PunktschweiBstromkreis entfernt.

- Die PunktschweiRkabel (falls vorhanden) dirfen niemals um den Korper
gewickelt werden.

- Esdarf nicht punktgeschweif3t werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

- SchlieBen Sie das Rickleitungskabel fur den Punktschweil3strom (falls
vorhanden) méglichst nahe der ausgefiihrten Naht an das Werkstiick an.

- Es darf nicht in der N&dhe der Maschine, auf der PunktschweiBmaschine
sitzend oder an die Punktschweillmaschine gestitzt punktgeschweil3t
werden (Mindestabstand: 50cm).

- Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstande in der
PunktschweiBstromkreises liegen.

- Mindestabstand:

- d=40cm (Abb. I);

- Geriate der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fur den ausschlie3lichen Gebrauch im Gewerbebereich und
fiir berufliche Zwecke.

Nicht sichergestellt ist die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
und in solchen Gebéauden, in denen die Gerite direkt an ein fiir Wohngebaude
typisches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

Nahe des

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage muss zum Punktschweillen einer oder mehrerer Bleche aus
kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren Form und Abmessungen von
der auszufuhrenden Bearbeitung abhéngen.

A RESTGEFAHREN A & ®

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

NICHT DIE HANDE IN DIE NAHE VON SICH BEWEGENDEN TEILEN BRINGEN!
Die Funktionsweise der PunktschweilBmaschine und die verschiedenen Formen
und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten
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Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen Gliedmalien, also der Finger,

Hande und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte VorbeugungsmaRnahmen

werden:

- Der Bediener muss erfahren sein oder in das Widerstandsschweiverfahren
mit dieser Art von Geréat eingewiesen sein.

- Es muss eine Beurteilung des Risikos fiir jede Art von auszufiihrender Arbeit
vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausristungen und Maskierungen
bereitzustellen, die geeignet sind, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung
zu halten und zu fuhren, um die Hande vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu kénnen.

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

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

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

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.

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

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

reduziert

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

- KIPP- UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine
an der Auflagefliche verankern (falls laut Abschnitt ,INSTALLATION“ in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.
Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, es sei denn, es
ist im Abschnitt ,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen.
Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine von
der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor die
Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelmaRigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefahrlich (siehe BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

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

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

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- die Positionierung der Arme oder Elektroden

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

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

STROM- UND
GETRENNTER

EINLAGERUNG

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

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht liberschreiten.

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

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter

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

Sie den Wasserkreislauf und den Wassertank vollstiandig.

Treffen Sie stets sachgerechte MalRnahmen zum Schutz der Maschine vor

Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 HAUPTMERKMALE

Séaulenpunktschweiffmaschinen mit nach unten fahrender Elektrode mit Schwingarm

zum WiderstandsschweiRRen (Einpunktschweilen) mit digitaler Mikroprozesssteuerung.

Gekennzeichnet sind sie im Wesentlichen durch folgende Merkmale:

- Begrenzung des Leitungsiiberstroms bei Einschaltung (cos¢-Einschaltkontrolle);

- Optimale Einstellung des Punktschweil3stroms je nach bereitgestellter Netzleistung;

- Auswahl der optimalen Parameter des Schweilzyklus (Vorhaltezeit, Rampenzeit,
Schweilzeit, Pausenzeit und Impulszahl);

- Speicherung der bevorzugten Programme;

- Ruckbeleuchtetes LCD-Display fiir die Anzeige der Bedienbefehle und eingestellten
Parameter; .

- Thermoschutz mit Anzeige (Uberlast oder fehlendes Kiihlwasser);

- Meldung und Sperre im Falle von zu hoher oder zu geringer Versorgungsspannung;

- Meldung Druckluftmangel (nur bei den luftgesteuerten Modellen ,PCP*);

- Einstellung des Luftstroms zum Verlangsamen des SchlieRens der Arme (nur bei
den luftgesteuerten Modellen ,PCP*).

Bedienung:
- Modelle ,PTE*: mechanische Betatigung des FuBRpedals mit einstellbarere
Hebellange;

- Modelle ,PCP*: Pneumatikzylinder doppelwirkend durch Schalten des Pedalventils.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Armpaar Lange 500 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.

- Armpaar Léange 700 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.

- Gekrimmte Elektroden.

- Kihlaggregat mit geschlossenem Wasserkreislauf (nur fir PTE oder PCP 18
geeignet).

3. TECHNISCHE DATEN B
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)
Die wichtigsten Daten zur Verwendung wund zu den Leistungen der
Punktschweimaschine sind auf dem Typenschild zusammengefallt. Die Angaben
haben folgende Bedeutung

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.
2-

Versorgungsspannung.
3- AnschluBleistung im Dauerbetrieb (1 00%).
4-  Nominelle AnschluBleistung bei einer Einschaltdauer von 50%.
5- Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.
6- Hochststrom bei kurzgeschlossenen Elektroden.
7- Strom zum SekundarKreis im Dauerbetrieb (100%).
8- Spannweite und Lénge der Arme (Standard).
9- Einstellbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.
10- Nenndruck der Druckluftquelle.
11- Erforderlicher Druck der Druckluftquelle fiir die maximale Elektrodenkraft.
12- KuhlwasserdurchfluBmenge.
13- Nomineller Druckabfall der KiihIflissigkeit.
14- Gewicht des Schweillgerates.
15- Sicherheitssymbole, deren Bedeutungin Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheitshinweise

zum Widerstandsschweiflen” genannt sind.

Anmerkung: Das beispielhaft angefiihrte Typenschild dient nur Anschauungszwecken,
was die Bedeutung der Symbole und Ziffern betrifft. Die genauen technischen Daten
lhrer Punktschweifmaschine missen unmittelbar dem Typenschild entnommen
werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN (ABB. B)

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 GESAMTANSICHT UND AUSSENMASSE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
(ABB. C)

4.2 STEUERUNGS- UND REGELEINRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld (Abb. D1)

1- Hauptschalter (Modelle PCP mit Nothaltfunktion und Position ,0“ mit Sicherung
Uber Vorhéangeschloss: das Vorhangeschloss ist mit Schllisseln im Lieferumfang
enthalten).

Knopf Erhéhung (+) Verminderung (-).

Knopf fiir die Parameterauswahl ,MODE".

Riickbeleuchtetes LCD-Display;

START-Knopf (Mod. PCP);

2.
3-
4-
5-

6- ../ U Wahlschalter nur Druck (kein Schweillen) / Schweilen.

4.2.2 Beschreibung der Symbole (FIG. D2)
PunktschweiRparameter (1-7):

%
1- Power (%): prozentualer Punktschweil3strom im Verhaltnis zum Hochstwert;

2- Vorhalten (Cycles): Wartezeit in Zyklen bevor Strom abgegeben wird ab dem
Moment des Kontakts der Elektroden mit dem zu bearbeitenden Werkstick;

3- Rampe (Cycles): Zeit in Zyklen, die der Punktstrom benétigt, um den mit
L,Power" eingestellten Wert zu erreichen;

4- Punktschweil3zeit (Cycles): Zeit in Zyklen, in der der Strom den eingestellten
Wert beibehalt;

5- Pausenzeit (Cycles): Zeit in Zyklen, in der der Strom zwischen zwei Impulsen
(nur im pulsierten Betrieb) gleich null ist;

6- Impulszahl (Nr.): wenn 1, dann wird das Punktschweifen nach der
Punktschweilzeit (4) beendet; wenn groRer als 1, dann wird die Zahl der
Stromimpulse, die von der Maschine abgegeben werden (pulsierter Betrieb),
angegeben;

CYCLES

7- s Synoptische Rundanzeige der eingestellten Zyklen mit numerischem Wert
in der Mitte;

8- —Symbol Thermoalarm,;
qcll:i

9- LI Numerisches Multifunktionsdisplay;

10- & Aktives PunktschweilRsymbol (Stromzufuhr);

11- Vorhaltesymbol, aktiv mit Wahischalter (Abb. D1-6) in Position NICHT
SCHWEISSEN;

12- FEERLGYN START-Anzeige: den Knopf aus Abb. D1-5 driicken, um die
Maschine zu befahigen;

13- PRG symbol individuelles PROGRAMMS;
14-

15- “a™ Synoptische Rundanzeige der eingestellten Leistung mit numerischem Wert

in der Mitte.

4.2.3 Einstellung der Punktschwei3parameter

Jedes Mal, wenn die Maschine eingeschaltet wird und vor Driicken des START-

Knopfs, kann die Betriebsart zur Einstellung der Schweillparameter gedndert werden:

- Betriebsart “‘REDUZIERT” = EASY: Méglichkeit zur schnellen und intuitiven Auswahl
der beiden HauptschweiRparameter ,FOWER" (1) und ,Punktschweilzeit” (4). Mit
dieser Betriebsart kdnnen die individuellen Programme nicht gespeichert werden.

- Betriebsart ,UMFASSEND" EXPERT: Alle SchweilRparameter, die im
vorhergehenden Abschnitt beschrieben wurden, kénnen ausgewahlt werden.
Diese Betriebsart ermdéglicht die Speicherung individueller Programme.

4.2.4 Druckmutter und Einstellung des Durchflusses (ABB. D3)
1- Auf die Mutter kann durch Offnen der Klappe an der Riickseite der
Punktschweilmaschine zugegriffen werden.
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Die Mutter ermdglicht die Einstellung der auf die Elektroden ausgetibte Kraft tiber
die vorbelastete Feder: je groRer die Federbelastung, desto groRer ist die Kraft auf
die Elektroden der Punktschweilmaschine.

Der Durchflussregler (nur Mod. PCP) ermdglicht die Verlangsamung der
SchlieBbewegung der Arme, um einen Ruckprall der Elektroden am Werkstlck
zu vermeiden.

Die Schrauben des Reglers nach link drehen (+), um den Luftstrom und die
Absenkgeschwindigkeit der Elektroden zu erhéhen. Die Schraube nach rechts
drehen (-) um den Luftstrom und die Absenkgeschwindigkeit der Elektroden zu
verringern.

4.2.5 Druckeinstellung und Manometer (ABB. D4 - nur Mod. PCP)
1- Druckreglerknopf;
2- Manometer.

4.2.6 Wasser- und Luftanschliisse (Abb. G und Abb. H)
(1) - Anschluss Druckluftleitung (nur Mod. PCP);

2) - Filter und Ablass des Kondensats (nur Mod. PCP);
1) - Wasseranschluss INLET.

2) - Wasseranschluss OUTLET.

SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN
1 Hauptschalter
Position ,0“ = Der Schalter kann in der gedffneten Stellung mit Vorhangeschloss

gesichert werden (siehe Kapitel 1).

A ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ filthren die internen Klemmen (L1+L2)

Spannung, an die das Stromversorgungskabel angeschlossen ist.

- Position ,| = geschlossen: Punktschweiffmaschine mit Strom versorgt, aber nicht
in Betrieb (STAND-BY). Das Display ist eingeschaltet.

G
G(
H(
H(
4.3
43,

Not-Aus-Funktion

Wiéhrend des Betriebes der Punktschweimaschine fiihrt das Offnen des Kontaktes
(Pos. ,I“ => Pos. ,,0" ) zur Abschaltung unter abgesicherten Bedingungen:

- Stromsperre;

- Bewegungssperre: Zylinderentlastung (falls vorhanden);

- Automatischer Neustart gesperrt.

A ACHTUNG! DIE FUNKTIONSTUCHTIGKEIT DER ABGESICHERTEN
ABSCHALTUNG IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU PRUFEN.

4.3.2 START-Knopf

Er muss betétigt werden, um den Schweifvorgang unter den folgenden Bedingungen

zu veranlassen:

- bei jedem SchlieRen des Kontakts des Hauptschalters (Pos. ,0“=> Pos. ,|*);

- nach der Auslésung der Sicherheits- und Schutzeinrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft), die
zuvor willentlich oder stérungsbedingt unterbrochen worden ist.

A ACHTUNG! DIE INBETRIEBNAHME UNTER SICHEREN BEDINGUNGEN
IST IN REGELMASSIGEN ABSTANDEN ZU UBERPRUFEN.

4.3.3 Wahlschalter Zyklus NICHT SCHWEISSEN / SCHWEISSEN

- s NICHT SCHWEISSEN: Die Punktschweifmaschine kann ohne zu Schweillen
bedient werden. Wird verwendet, um die Bewegung der Arme und das SchlieRen

der Elektroden ohne Stromzufuhr durchzufiihren.
A RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir

die oberen GliedmaRen: Treffen Sie die fiir diesen Fall gebotenen
Vorkehrungen (siehe Kapitel Sicherheit).

- U SCHWEISSEN (normaler Schweillzyklus): aktiviertdie PunktschweiRmaschine
zum Durchfiihren der SchweiRung.

4.3.4 Thermoschutz (AL1)

Er spricht an bei einer Ubertemperatur der Punktschweimaschine aufgrund
fehlendem oder unzureichendem Kiihlwasser oder aufgrund einer Uberlastung beim
Arbeitszyklus (DUTY CYCLE) durch Uberschreiten der thermischen Grenzen.

Die Auslosung ist erkennbar am Aufleuchten des Symbols, ABB. D2-9 und AL1.
WIRKUNG: Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des START-Knopfs), wenn die Werte wieder
innerhalb des zulassigen Temperaturbereiches liegen (Erléschen des Symbols AL1
und Aufleuchten von ,START").

4.3.5 Druckluftsicherung (AL6 - nur Mod. PCP)

Sie spricht an bei fehlendem oder gefallenem Druckwert (p < 2,5 - 3 bar) der
Druckluftversorgung. Die Auslésung wird durch Anzeige des Manometers (0 - 3 bar)
und AL6 auf dem Display angegeben.

WIRKUNG: Bewegungssperre: Elektrodendffnung
Unterbrechung der Stromzufuhr (Schweillsperre).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des START-Knopfs), nachdem die Druckwerte
wieder innerhalb des zuléassigen Bereiches liegen (Displayanzeige mit ,START").

(Zylinderentlastung);

4.3.6 Uber- und Unterspannungsschutz (AL3und AL4)

Er spricht an bei zu hoher oder zu geringer elektrischer Versorgungsspannung.
Die Auslésung wird durch AL3 (Uberspannung) und AL4 (Unterspannung) auf dem
Display angegeben.

WIRKUNG: Bewegungssperre: Zylinderentlastung (falls vorhanden); Unterbrechung
der Stromzufuhr (Schweilsperre).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betitigung des START-Knopfs), nachdem die
Spannungswerte wieder innerhalb des zulassigen Bereiches liegen (Displayanzeige
mit ,START").

5. INSTALLATION

A VORSICHT! BEI DEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE VERSORGUNG
MUSS DIE PUNKTSCHWEIRMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN FACHLEUTEN VORGENOMMEN
WERDEN.

5.1 RUSTEN
Die PunktschweiBmaschine von der Verpackung befreien und die Anschlisse
vornehmen, wie es in diesem Kapitel beschrieben ist.

5.2 ANHEBEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE (ABB. E)

Die Punktschweilmaschine muf} mit doppeltem Seil und Haken unter Verwendung der
richtigen Ringe angehoben werden. Es ist strikt verboten, die Punktschweifmaschine
anders anzuhaken, als angegeben (z. B. an den Armen oder Elektroden).

5.3 LAGE

Die Installationszone mu® weitrdumig genug und frei von Hindernissen sein, um
einen schnellen Zugang zur Steuertafel und zum Arbeitsbereich (Elektroden) in voller
Sicherheit zu gewahrleisten.

Uberzeugen Sie sich, daR die Kihlluftzufuhr und -abfuhr nicht behindert wird.
Sicherstellen, daR kein leitfahiger Staub, korrosive Dampfe, Feuchtigkeit, etc.
angesaugt werden. Die Punktschweimaschine auf eine ebene Oberflache aus
gleichférmigen und kompakten Material stellen (BetonfuRboden oder Ahnliches).

Die Punktschwei3maschine mit vier Schrauben M10 auf dem Boden verankern, indem
man die dafiir geeigneten Locher auf der Basis benutzt, jedes einzelne Element der
Fixierung auf dem FuRboden muf eine Zugfestigkeit von mindestens 60 Kg (60daN)
garantieren.

Hochstlast

Die Hochstlast, die auf den unteren Arm anwendbar ist (auf der Elektrodenachse
konzentriert) betragt 35 Kg (35daN).

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

- Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu prifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der Punktschweilfmaschine mit der Spannung und der Frequenz
des am Installationsort verfiigbaren Netzes bereinstimmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an
Versorgungssystem mit Nullleiter angeschlossen werden.

- Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:
- TypA () fur einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) Geniige zu tun,
wird empfohlen, die Punktschweilmaschine an solche Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, an denen die Impedanz weniger als Zmax
=0.066 Ohm betragt.

- Die Punktschweilmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN

61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die Punktschweilmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

ein  geerdetes

5.4.2 AnschluB des Versorgungskabels an die PunktschweiBmaschine (ABB.F)

Die rechte Seitenplatte entfernen, den mitgelieferten Kabelhalter an der Offnung in der
hinteren Tafel anbringen.

Das Versorgungskabel durch den Kabelhalter flhren und mit den Klemmen des
Anschlufistecksockels (Phasen L1(N) - L2) sowie mit der Schraubklemme der
Schutzerde (gelb-griiner Leiter) verbinden.

Je nach Modell des Klemmenblockes die Kabelenden so ausstatten, wie es in der
Abbildung gezeigt wird (ABB.F1, F2).

Das Kabel befestigen, indem man die Schrauben des Kabelhalters anzieht.

Fir den zulassigen Mindestquerschnitt der Leiter siehe Abschnitt “TECHNISCHE
DATEN".

5.4.3 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel ist mit einem sachgerecht belastbaren Normstecker zu
verbinden (3P+T : es werden nur 2 Pole fiir den INTERPHASEN-Anschluss 400V
benutzt; 2P+T: Anschluss 230V EINPHASIG). Es ist eine Netzdose einzurichten,
die durch Schmelzsicherungen oder einen magnetothermischen Schutzschalter
geschiitzt ist. Die zugehdrige Erdungsklemme ist an den Erdleiter (gelbgriin) der
Versorgungsleitung anzuschlieRen.

Die Belastbarkeit und Auslésemerkmale der Schmelzsicherungen und des
magnetothermischen Schutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE
DATEN* und / oder in TAB. 1 genannt.

Werden mehrere Punktschweimaschinen installiert, ist die Stromversorgung zyklisch
zwischen den drei Phasen zu verteilen, um eine ausgeglichene Belastung zu erzielen,
z. B

Punktschweimaschine 1: Versorgung L1-L2;

Punktschweimaschine 2: Versorgung L2-L3;

Punktschweimaschine 3: Versorgung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam. Schwere Gefahren fir
die beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.5 PNEUMATIKANSCHLUSS (ABB. G) (nur Mod. PCP)
Vorzuhalten ist eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von mindestens 6
bar.

- Den Rohrhalteranschluss (Zubehér) mit dem Gasanschluss 1/8 (ABB. G-1)
anschlieRen. Die Dichtigkeit der Anschliisse durch ein Teflonband sicherstellen.

- Einen Schlauch fur Druckluft mit fir das verwendete Verbindungsstiick geeignetem
Durchmesser anschlieBen. Die Dichtigkeit der Anschliisse mit geeigneter Schelle
oder geeignetem Stellring sicherstellen.

5.6 ANSCHLUSS KUHLKREISLAUF (ABB. H)

Eine Wasserversorgungsleitung ist vorzuhalten. Die Temperatur darf 30°C nicht
Uberschreiten und die Mindestdurchflussmenge (Q) darf nicht unter den Vorgaben
der TECHNISCHEN DATEN liegen. Es kann ein offener (Verlust des ricklaufenden
Wasser) oder ein geschlossener Kuhlkreislauf durchgefiihrt werden, wenn die
Temperaturparameter und die Wasserdurchflussmenge am Eintritt eingehalten
werden.

Die entsprechenden Wasserverbindungssticke aus dem Zubehér mit den
Gasanschlissen 1/8 (ABB. H) verbinden: Die Wasseranschliisse verfuigen tber einen
0O-Ring und bendtigen zum AnschlieRen kein Teflonband.

Die Wasserversorgungsleitung (ABB. H-1) an die externe Wasserkanalisation
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anschlieBen. Dabei den korrekten Abfluss und die Durchflussmenge der
Rucklaufleitung (ABB. H-2) tberprifen. Die Dichtigkeit der Anschlisse mit geeigneter
Schelle oder geeignetem Stellring sicherstellen.

A ACHTUNG! Schweilarbeiten, die mit ungeniigendem oder fehlendem
Wasserumlauf ausgefiihrt werden, kénnen die Punktschweimaschine wegen
Uberhitzungsschaden betnebsunfamg machen.

6. SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem SchweilRen (Punkten) ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden (bei den Versionen

PCP mit geschlossenem VorhangeschloR) und die Druckluftversorgung abgetrennt

sein mull (NON ANGESCHLOSSEN):

Kontrollieren, ob der elektrische Anschlul nach den vorherigen Anleitungen
ausgefuhrt wurde.

- Das Kuhlwasser in Umlauf versetzen.

- Den Durchmesser "d” der Elektroden-Kontaktflaiche an die Starke ”s” des
punktzuschweienden Blechs anpassen, die Beziehung lautet d = 4 bis 6 - s

- Zwischen die Elektroden ein PaRstiick legen, das der Starke der zu schweilenden
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenahert, parallel sind.
Wenn nétig, die Einstellung ausfiihren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalter lockert, bis sie die beste Stellung fur die bevorstehende Arbeit
haben; die Feststellschrauben wieder fest anschrauben.

Bei den Modellen PTE und PCP28 kann auch die Spannweite zwischen den Armen
reguliert werden, indem man die Fixierschrauben des unteren armtragenden
GuBstlickes verstellt (siehe technische Daten).

- Die Sicherheitsklappe 6ffnen, die sich auf der Riickseite der Punktschweilmaschine
befindet, die vier Fixierschrauben lockern und auf die Mutter fir die Einstellung der
Elektrodenstarke zugreifen (Schlissel Nr. 30).

Bei Zusammendriicken der Feder (Einschrauben der Mutter nach rechts) Gben
die Elektroden eine immer gréRere Kraft aus, mit Werten zwischen Minimum und
Maximum (siehe technische Daten).

Diese Kraft muf} proportional zur Erhéhung der zu schweilRenden Blechstarke und
zum Durchmesser der Elektrodenspitzen erhéht werden.

- Gegebenenfalls auch auf den Durchflussminderer (ABB. D3-2) einwirken, um das
Absenken der Elektroden zu verlangsamen;

Es wird empfohlen, die Verlangsamung beim SchlieBen der Arme mit einer
langeren Vorhaltezeit auszugleichen, damit die Kraft den Hochstwert erreichen
kann, bevor die Maschine mit dem Punktschweifen beginnt.

Ungeféhr bei einem Druckeingang von 8 bar und der zur Halfte angezogenen
Schraube des Reglers 100 Vorhaltezyklen (2 s) einstellen. Bei nicht angeschraubter
Einstellschraube (die Schraube ist vollstandig nach links gedreht und der Luftstrom
ist nicht vorhanden) 20 Zyklen (400 ms) einstellen.

- Die Klappe wieder schlieRen, um zu vermeiden, dafl Fremdkérper eindringen, oder
daR ein Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen entsteht.

- Bei den Modellen PCP den Druckluftanschluf® kontrollieren, den Speiseschlauch
an das Pneumatiknetz anschlielen; den Druck mit dem Handgriff des Reduzierers
regulieren, bis auf dem Manometer ein Wert von 6bar (90 PSI) abzulesen ist.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Die ausschlaggebenden Parameter zur Bestimmung des Durchmessers (Querschnitts)

und der mechanische Dichtigkeit der Schweilstelle:

- Die von den Elektroden ausgeubte Kraft (in N); 1 N = 1.02kg.

- Durchmesser der Elektrodenkontaktflache (mm).

- Schweil’strom (KA).

- Schweilzeit (Zyklen); bei 50Hz 1 Zyklus = 0.02 Sek.

Diese Faktoren mussen bei der Einstellung der Punktschweifmaschine beachtet

werden, weil sie untereinander in Wechselwirkung stehen.

Auflerdem gibt es andere Faktoren, die das Resultat beeinflussen kénnen:

- Zu groRBer Spannungsabfall auf der Versorgungsleitung.

- Uberhitzung der PunktschweiRmaschine durch ungentgende Kiihlung oder durch
Nichtbeachten der Einschaltdauer.

- Beschaffenheit und Abmessungen der Teile innerhalb der Arme.

- Spannweite zwischen den Armen ( bei den Mod. PTE-PCP 28 einstellbar).

- Lange der Arme (siehe technische Daten).

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweiproben

auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Stérke wie

fur die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Wenn mdglich hohen Strom (Einstellung Gber ,POWER®) und kurze Zeiten (Einstellung

Uber ,CYCLES") bevorzugen.

6 3 VERFAHRENSWEISE
Den Kontakt des Hauptschalters der Puntkschweilmaschine (Pos. ,I) schlieRen.
Das Display schaltet sich ein: Ist das START-Symbol vorhanden, so ist die
Versorgung korrekt und die Punktschweilmaschine ist bereit, aber nicht aktiviert.

- Bevor der START-Knopf (ABB. D1-5) betatigt wird, kdnnen fir die Maschine zwei
verschiedene Arbeitsmodi eingestellt werden: Den Knopf ,MODE" (ABB. D1-3)
driicken und die Betriebsart ,EASY* (nur Symbole ,POWER" und ,CYCLES") oder
die Betriebsart ,EXPERT" (alle aktiven SchweiRparameter) auswahlen.

- Den START-Knopf betatigen und den Wahlschalter fir den Zyklus in Position
Schweilen (ABB. D1-6) bringen.

- Die SchweilRparameter einstellen.

- Auf die untere Elektrode die zu punktenden Blechen aufsetzen.

- Das FuBpedal am Anschlag (Modell PTE) oder das Pedalventil (Modell PCP)
betatigen. Dabei geschieht folgendes:

A) Die Bleche werden zwischen den Elektroden mit der voreingestellten Kraft
zusammengedriickt;

B) Der eingestellte Schweilstrom flieRt fir die festgesetzte Stérke und Dauer
(Zeit) und wird durch ein Aufleuchten und Erldschen des Symbols (ABB. D2-
11) erkennbar gemacht.

- Das Pedal einige Augenblicke (0,5 - 2 s) nach Erldschen des Symbols (Ende
Schweivorgang) loslassen. Durch diese Verzdgerung (Halten) erhalt der
Schweilpunkt bessere mechanische Eigenschaften.

Ein SchweiBpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn ein Prifstick einer
Zugfestigkeitspriifung unterzogen wird und die Linse des Schweilpunktes aus
einem der beiden Bleche herausgezogen wird.

6.4 VERWALTEN DER PROGRAMME MIT DER BETRIEBSART ,,EXPERT*

6.4.1 Speicherung der Punktschweil3parameter

- Ausgehend vom anfanglichen freien Programm, gekennzeichnet durch ,PCP* oder
,PTE" in der Displaymitte, die gewlinschten SchweiBparameter einstellen.

- Die Taste ,MODE"“ mehrmals Driicken, bis das Diskettensymbol (ABB. D2-15)
erscheint. Dann die Taste ,MODE" gedriickt halten: die SchweilRparameter werden
im ersten verfugbaren individuellen Programm gespeichert, z. B. ,PRG 001“. Das
Programm wird sofort gespeichert und mit der Bezeichnung ,PRG 001“ in der
Displaymitte aufgerufen.

ANMERKUNG: Die Parameter eines freien Programms kénnen immer (ber die Taste
,MODE" angezeigt werden und mit den Tasten ,+“ und ,-* gedndert werden. Die
Parameter eines individuellen Programms kénnen mit der Taste ,MODE" angezeigt
werden und nur nach der im folgenden Abschnitt angegebenen Verfahrensweise
geandert werden.

6.4.2 Anderung der PunktschweiBparameter eines individuellen Programms

- Ausgehend vom individuellen Programm, gekennzeichnet mit ,PRG ---“ in der
Displaymitte, die Taste ,MODE" gedrickt halten, bis ,PRG" erscheint und blinkt;

- mit der Taste ,MODE" die Programmnummer bestatigen, dann die vorhandenen
Parameter andern;

- nach Abschluss der Anderungen die Taste ,Mode" so lange gedriickt halten, bis
das durchgestrichene Diskettensymbol (NICHT SPEICHERN) erscheint;

- erneut ,MODE" driicken, um das Diskettensymbol (SPEICHERN) anzuzeigen und
dann durch Gedruckthalten von ,MODE" bestatigen.

6.4.3 Aufrufen eines Programms

- Ausgehend von irgendeinem Programm, die Taste ,MODE" gedrickt halten bis
4,PRG" blinkt. Dann die Nummer des aufzurufenden Programms durch Driicken
der Tasten ,+* und ,-* auswahlen: die Nummern entsprechen den individuellen
Programmen. ,DEF“ hingegen ist das Standardprogramm oder ein freies
Programm.

- ,MODE" zum Bestatigen gedrickt halten.

6.4.4 Loschen eines Programms

- Ausgehend von irgendeinem Programm, die Taste ,MODE" gedrickt halten bis
,PRG" blinkt. Dann die Nummer des riickzustellenden Programms durch Driicken
der Tasten ,+“ und ,-“ auswahlen.

- Die Tasten ,+“ und ,-“ gleichzeitig gedriickt halten, um die Parameter des
Programms zu I6schen.

ANMERKUNG: Die Parameter des Programms ,DEF" oder des freien Programms

stellen sich nicht zurtick: Durch gleichzeitiges Driicken der Tasten ,+“ und ,-* werden

die Werkseinstellungen geladen.

7. WARTUNG

A VORSICHT! VOR DER AUSFUHRUNG VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Bei den Versionen mit Betatigung durch Druckluftzylinder (Mod. PCP) muf3 der
Schalter in der Stellung “O” mit dem beiliegenden VorhéngeschloB verriegelt
werden.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG . N

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT

WERDEN.

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Elektroden- und Armkihlung (NICHT
PUNKTSCHWEISSMASCHINE);

- Kontrolle der Federspannung (Elektrodenkraft);

- Ablass des Kondensats in den Filter am Drucklufteintritt.

- Kontrolle Kabel- und Zangenkihlung;

- Prifen, ob das Stromversorgungskabel der Punktschweilmaschine und der Zange
intakt sind.

- Ersetzung der Elektroden und Arme;

- regelmaRige Priifung des Klihlwasserstandes im Behalter.

- regelmaBige Uberprifung auf auslaufendes Wasser.

INNERHALB DER

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN SIND
AUSSCHLIESSLICH ELEKTROMECHANISCH BEWANDERTEN FACHLEUTEN
VORBEHALTEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF DEREN INNERES ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM STROM- UND DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ

(falls vorhanden) GETRENNT IST.

Kontrollen im Innern der PunktschweiBmaschine bei anstehender Spannung

kénnen durch unmittelbare Beriihrung spannungsfiihrender Teile zu schweren

Stromschlagen oder durch unmittelbare Beriihrung sich bewegender Organe zu

Verletzungen fuhren.

In  regelmaRigen Zeitabstdnden, die von dem Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangen, ist das Innere der Punktschweifmaschine zu

inspizieren. Dabei sind Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, dem

Thyristormodul, dem Diodenmodul, dem Stromklemmenblock und an anderen Stellen

abgesetzt haben, mit einem trockenen Druckluftstrahl zu entfernen (max. 5 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten; sie sind

bei Bedarf mit einer sehr weichen Biirste oder sachgerechten Lésemitteln zu reinigen.

Bei dieser Gelegenheit sind folgende Tatigkeiten auszufiihren:

- Prifen, ob die Kabelisolierung beschadigt oder Kabelanschliisse gelockert oder
oxidiert sind.

- Schmierung der Gelenke und Stifte.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Trafos an den
gusseisernen Teilen des Armhalters befestigt ist, fest angezogen sind und ob
Oxidations- oder Uberhitzungsspuren zu erkennen sind. Dasselbe gilt fiir die
Befestigungsschrauben der Arme und Elektrodenhalter.

- Prifen, ob die Schrauben, mit denen die Sekundarwicklung des Trafos an den
Ausgangssch|enen / Geflechten befestigt ist, fest angezogen sind und ob
Oxidations- oder Uberhitzungsspuren zu erkennen sind.

- Prufen, ob die Befestigungsschrauben (falls vorhanden) der sekundaren
Transformator\mcklung einwandfrei angezogen sind und ob Oxidations- oder
Uberhitzungsspuren zu erkennen sind.

- Kontrolle, ob das Kiihlwasser korrekt umlauft (erforderlicher Mindestdurchsatz)
und ob die Rohrleitungen véllig dicht sind.

- Uberpriifung auf austretende Druckluft.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und
Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie
darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor
bindeln, wobei darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des
Primartrafos von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
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wieder zu schlieRen.

8. FEHLERSUCHE

WENN DER BETRIEB KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR
ERBRINGT, SOLLTEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN
ANSTELLEN ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE
FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT WERDEN:

Bei geschlossenem Kontakt des Hauptschalters der Punktschweifmaschine (Pos.
,|“) muss das Display eingeschaltet sein. Ist dies nicht der Fall, liegt der Fehler
in der Versorgungsleitung (Kabel, Buchse und Stecker, Schmelzsicherungen, zu
starker Spannungsabfall etc.).

Es sind keine Alarme an. In diesem Fall, darauf warten, dass sich das Symbol
LSTART" einschaltet und den Knopf driicken, um die Punktschweilmaschine
wieder zu aktivieren. Die korrekte Zirkulation des Kuhlwassers Uberprifen und
gegebenenfalls die relative Einschaltdauer des Arbeitszyklus senken. Das
Vorhandensein von Druckluft Gberprifen (nur Mod. PCP). Uberpriifen, dass die
Versorgungsspannung mit dem auf dem Typenschild + 10% angegebenen Wert
kompatibel ist.

Das Stellglied des Elektroantriebs schlieft mit aktiviertem FuRpedal oder
Zylinder die Anschlisse (Kontakte) wirksam, indem die Platine befahigt wird: Das
Punktschweiflsymbol ist fir die eingestellte Zeit an.

Die zum Nebenstromkreis gehdérenden Elemente (Gussteile der Armhalter
- Arme - Elektrodenhalter) dirfen nicht wegen gelockerter Schrauben oder
Oxidationsvorgangen unwirksam sein.

Die Schweilparameter (Elektrodenkraft und -Durchmesser, Schweil3zeit und
-Strom) missen der ausgefiihrten Arbeit angepasst sein.

Beim Modell PCP:

der Luftdruck darf nicht unterhalb der Auslésegrenze der Schutzvorrichtung liegen.
Der Zykluswahlschalter darf sich nicht falschlicherweise in der Stellungé(nur

Druck kein SchweiRen) befinden.
Der Startknopf@darf nicht nach jeder SchlieBung des Hauptschalters, oder

nach jedem Eingriff der Schutz - / Sicherheitsvorrichtungen betatigt werden:
a) Ausfall der Netzspannung;

b) Ausfall / unzureichender Druck der Druckluftversorgung;

c) Uberhitzung;

d) Uber-/ Unterspannung.

-27 -



PYCCKUK

1. OBLLASI TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU KOHTAKTHOW CBAPKE
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OBOPYOOBAHMUE ONA KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTMBIEHUEM) ONA
NPOMBbILLITIEHHOIO U MPO®ECCUOHATIbHOIO NCMNOJIb30BAHUSA.
Mpumeyanue: flanee B TekcTe GyAeT MCNoNb30BaThbCA TEPMUH «annapaT Ans
TOYEYHOW CBapKuU».

1. OBLWASA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU KOHTAKTHOM CBAPKE
OnepaTtop pAomkeH ObITb O3HakoMneH ¢ 6e3onacHbIM UCMONb30BaHUEM
annapara Ansi To4e4yHOW CBapku U NPOUHGOPMUPOBAH O PUCKAX, CBSA3AHHbLIX
C BbINOSIHEHWEM KOHTaKTHOW CBapKM, C COOTBETCTBYOLWUMU MEpPaMM 3aLUUTLI U
nopsAKOM AeNCTBUI B aBapUNHbIX CUTYaLMAX.

Annapat Ans TOYeYHOW cBapku (TONMbKO BapuaHTbl C MNPUMBOAOM OT
NHEeBMaTM4eCcKOro LMMHApPa) OcHalleH rmaBHbIM BbiKrloyaTenem, obnaaarowmm
aBapUHbLIMKU  (PYHKLMSIMU, C 3aMKOM Ans GrOKMPOBKM B MOMoXeHUn «O»
(Pa3soMKHYT).

Kntou oT 3amka paspeluaetcsi nepefaBaTbh TONbLKO OMbLITHOMY onepaTopy unu
COTPYAHUKY, OGYYE€HHOMY B COOTBETCTBME C MOPYYEHHLIMU €My 3ajavamu
N O03HAaKOMMIEHHOMY C BO3MOXHbIMW OMAaCHOCTAIMU, CBSI3aHHLIMU C AaHHbLIM
METOAOM CBapKu UMK C HeGPEXHbIM UCMONb30BaHWEM annapara Afsi To4e4Hon
CBapKu.

B oTcyTcTBMM onepartopa nepekntoyaTenb AOMKEH HAXOAUTLCS B MOMOXEHUU
«O», NpY 3TOM OH AOIMKEH GbITb 3a6NIOKMPOBAH 3aMKOM, a KItoY AOMKeH GbITbh
N3BrieYeH.

- BbInonHuTe 3anekTpuyeckoe coeAuHeHUe B COOTBETCTBUE C AENCTBYHOLWUMU
HOpPMamu 1 NpaBunaMm TEXHUKN Ge30nacHoCTH.

- Annapar Ans Toue4YHOM CBapKu pa3peLuaeTcsi NoAKMoYaTh TONbKO K CUCTEME
NMUTaHUA C 3a3eMIIEHHbIM HEUTPanbHbLIM NMPOBOAOM.

- Y6eauTech, YTO po3eTka CETU NUTAHUS NPaBUIIbHO COeAUHEHa C 3alUTHLIM
3a3eMneHneM.

- Heucnonb3oBaTb kabenu c NOBpeXAeHHOW N30NsLMEN UIK C OCrnabneHHbIMU
COeANHEHUAMU.

- Wcnonb3yiTe annapart Ansi TOYe4YHON cCBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npu OTHOCUTENbHON BNaxHocTn Bo3ayxa 50% Ao Temnepatypbl 40°C
1 90% po Temnepatypbi 20°C.

- He ucnonb3yiiTe annapaT AN TOYEYHOW CBapKy BO BRAXHbLIX UIN CbIPbIX
nomeLLeHUsIX, a TaKkKe nop AoXKAEM.

- Mpu nopgcoeauHeHun cBapouvHbIX KkabGenen u nGOM NNaHOBOM

Texo6CnyXMBaHUM KPOHLITEWHOB U/UMK 3MEKTPOAOB, annapar AfA TOYeYHOW
CBapku OOMKeH ObITb BbIKIIOYEH U OTCOEAMHEH OT CeTU MUTaHWA U OT
NHeBMaTUYEeCKOW ceTu (ecnim oHa umeeTtcs).
ToT e nopsifok [omkeH cobGniofaTbCsi NpU NOACOEAMHEHUMM K
BOZONPOBOAHONM CETU UMM K OXMaxaalolemy 6roKy ¢ 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annaparbl Ansi TO4eYHON CBAapKM C BOASHLIM OXNaXAeHueMm) u Bceraa npu
npoBeAeHUM PEMOHTHbIX pa6GoT (BHennaHoBoe Texo6enyXuBaHue).

- Ha annapaTtax AnA KOHTaKTHOW CBapku ¢ NPUBOAOM OT MHEBMaTUYECKOro

uyunuHgpa Heo6xoaumo 6noxuposa1'b rmaBHbIN nepeknw4yatenb B
nonoxeHune «O» npu noMoLu npunaraeMoro B KOMnJsieKte 3aMmKom.
Tot xe nopsaaoK  AOOJMKeH cobnopatbes npu noacoeAuMHeHUU K

BOﬂOﬂPOBOAHOﬁ CceTu UNnu K oxnaxaawuiemy 6]10Ky C 3aKpbITbIM KOHTYpOM
(annapaTbl ANs TOYe4YHON CBapKu ¢ BOASHbIM OXﬂa)K.quMeM) n Bcerga npu
npoBeaAeHUU PEMOHTHbIX pa60'r (BHeﬂnaHOBOe 'rexoﬁcny)KMBaane).

/3\ [\ /N

- 3anpeljaetcs ncnonb30BaThb obopynoBaHue B MecTax,
KnaccudmuMpoBaHHbIX Kak B3pbIBOOMNACHbIE 30HbI M3-3a NPUCYTCTBUSA rasa,
MbINU MU MUKPOCKOMMYECKMX YacTuULL.

- He npoBoauTb cBapo4Hble paboTbl HA KOHTEMHEPaX, EMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOpble coaepXaT MIu cogepXanu Xuakue unu rasoobpasHble roprouve
BellecTsa.

- He npoBoauTb cBapo4Hble paboTbI
npoBoAunacb  XsiopocoAepXalmumm
YKa3aHHbIX BelecTB.

- He ocywecTBnsiTe cBapKy pesepByapoB, HAXOAALMNXCSA NOA AaBEHMEM.

- Ouuctute paboyee MecTo OT BOCNIIAaMEHSAIOLWMNXCA MaTepuanoB (Hanpumep,
Aepesa, 6ymaru, TPANOK U T.4.).

- MMocne cBapku no3BonkTe Aetanu ocTbiTh! He pa3mewante getanb B6nM3u
BOCMITAMEHAIOLMXCA MaTepuarnos.

- O6ecneubTe [OCTaTO4YHYH BEHTUNAUMUIO

Ha MaTepuanax, 4MCTKa KOTOPbIX
pacTBopuTensMM unu  BGNU3M

paboyero Mecta wnu

BOCMOMb3yMTECh CheuuanbHbIMU  BbITSXKKAMU  ANS yaaneHus  AbiMa,
o6pasylowerocsi B npouecce CBapku psiAoM € 3feKTpoaaMu; Heobxoaumo
perynsipHo oueHUBaThb CTeneHb BO3AeNCTBUS AbIMOB B 3aBUCUMOCTM OT UX
cocTaBa, KOHLEHTPaLUMmM U NPOAOIHKUTENLHOCTU BO3AENCTBUS.

POO®

Bcerpa 3awmwanTe rnasa cneunanbHbIMU 3alWMUTHLIMU OYKaMU.

- 06s3aTenbHO UcCNonb3yiTe cneuunanbHble 3alWUTHbIE NepyYaTKu U oaexay,
noaxopsLme AnNs BbINONHEHNSA KOHTaKTHOW CBapKM.

- YpoBeHb lWwyma: Ecnu BcneactBue BbINONMHEHUSI OCOGEHHO WHTEHCUBHOW
CBapKku exeAHeBHbIA YpoBeHb BO3AeMCTBUA Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npesBbiwaeT 85db(A), Heo6xoAUMO Kcnonb3oBaTb UHAUBUAYANbHbIX
CpPeAcTB 3alUThbl.

OIS

EMEF

e

- MMpoxoxpaeHne Toka KOHTaKTHONM CBapku NPMBOAUT K 06pPa3oBaHMI0 BOKPYT
CBapOYHOro KOHTYpa 3neKTpoOMarHuTHbIX nonei (AMM).

OneKTPOMarHUTHbIe MONs MOryT B3aMmoAeiCcTBOBaTb UMM MewaTtb pa6ore

HEeKOTOPbIX MEANLIMHCKUX YCTPOUCTB (HanpuMep, 3NeKTPOKapANOCTUMYATOPOB,

AblXaTeNbHbIX annapaToB, MeTaNIMYeckux NpoTe3oB U T.4.).

Heo6xoaMMoO npeAnpuHATL Hagnexawme Mepbl 3alWUTbl MO OTHOLIEHUIO K

nonbL3oBaTensM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpumep, 3anpeTute UM HaXoAUTLCA B 30He

Mcnonb30BaHUA annapara Ans TOYe4YHOW CBapKu.

JToT annapar AnA TOYeYHOM CBapKN COOTBETCTBYET TPeGOBaHUAM TEXHUYECKNX

CTaHAApTOB  ANA  MU3Aenud, npeAHa3’Ha4YeHHbIX  UCKMYMTENbHO  Ans

MUCMNONb30BaHUA B NPOMbLILWNEHHON cpeAe U B MPOeCCUOHANbHbIX LEnsX.

He rapaHTupyeTcsi cooTBeTCTBME TPeGOBaHMSIM O NpefenibHOM BO3AeiCcTBUU

3NEKTPOMAarHUTHbIX Norei Ha NnoAen B XUNbIX 34aHUAX.

[nsi CHWXeHWUsi BO3AEeWCTBUSI 3MEKTPOMArHUTHLIX Morei onepaTtop AOMKEH

Mcnonb30BaTh yKa3aHHbIe HUXe Mepbl:

- MopcoeanHute nBa kabGensi To4YeyHOW CBapKM (€CnM OHU MMEIOTCH) Kak
MOXHO Grivke Apyr K Apyry.

- Cnepute 3a Tem, YTOGbI Balla rofioBa U TYNoOBMULLE HaXOAUNOCH KaK MOXHO
Aanblue oT KOHTYpa TOYEeYHOW CBapKMU.

- Kareropuuecku 3anpelyaetca o6opaunBaTb kabenu To4eyHou cBapku (ecnu
OHM UMeITCA) BOKpYT Tena.

- He ocywecTBnsiTe TOYEYHYIO CBapKy, HaxoAsicb BHYTPU CBapPO4HOro
KOHTypa. CneauTte 3a TeM, 4TOObI 06a kKabens HaxoAUNUCL C OQHON CTOPOHbI
Ballero Tena.

- [MNopcoeanHuTe BO3BpaTHbLIM Kabenb ToKa TOYEYHOW CBapKuM (ecnn OH
MMeeTCA) Kak MOXHO Grnuxe K BbINOMTHAEMOMY COeAUHEHUIO.

- He ocywecTBnsainTe cBapky cuas WnuM oGMOKOTMBLUMCL Ha annapart Ans
TOYeYHOW CBapku (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- Cnepute 3a TeM, 4TOOGbl BOGNM3N KOHTYypa TOYEYHOW CBapkum He 6bino
heppoOMarHUTHLIX NpeaMeToB.

- MuHumanbHoe paccTosiHue:

- d=40cwm (puc. I);

- O6opynoBaHue knacca A:

OT0T annapar AnA ToYe4HOW CBapKu COOTBETCTBYET TPeGOBaHUAM TEXHUYECKNX
CTaHAapTOB U3Aenui, NpeAHa3HaYeHHbIX UCKITIOYUTENbHO ANs UCMONb30BaHUA
B MPOMbILLNIEHHON cpeAe U B NpodecCUOoHanbHbIX LIeNsX.

He rapaHTupyeTcs aneKTpomMarHUTHasi COBMECTUMOCTb B XMWIbIX 3[4aHUSAX, a
TaKkKe B CTPOEHUSIX, HANMPSIMYIO MOACOEAVHEHHbIX K IMHUMA MUTaAHUS HU3KOro
HanpsHKeHUs1, NpeaHa3Ha4YeHHOW ANA XUNbIX 34aHUN.

MPEOMNONATAEMbIA BUA UCMONb30OBAHUSA

OGopyAoBaHMe MOXHO MCMONb30oBaTb ANS TOYEYHON CBapKW OOHOro Mnu
6Gonee NMMCTOB U3 CTanu C HU3KUM coaepXKaHUeM yrrnepoaa pasnuyHbix opm 1
pa3MepoB B 3aBUCMMOCTM OT BbINOJNTHAEMON PaboThbl.
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OCTATOYHBIE PUCKN é

PUCK PA3ABITUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEM

OEPXWTE PYKU HA BE3OMNACHOM PACCTOSIHUM OT NOABWMXHbIX YACTEN!
Pexxum pa6oTbl annapaTa Ansi TOYeYHOW CBapku M pa3HooGpasve dopm u
pa3mepoB obGpabaTbiBaeMbixX AeTaneil He MO3BOMSAIOT CO3AaTb BCTPOEHHYHO

3aWMUTy OT pasfjaBnMBaHMA BepPXHUX KOHeYHOCTeW (nmanbueB, KucTeRn,
npeanne4un).

OnA CHWXeHWsi pucka HeobGXoAMMO npeanpuHATL COOTBETCTBYHOLME
npeaynpeauTenbHble Mepbl:

- Onepatop pAomkeH ObiTb BbICOKO KBanMUUUPOBAH WU  [OJDKEH

ObITb O3HaKOMIIeH C MpaBunamMu Ge30MacHOW KOHTAaKTHOW CBapku C
ncnonb3oBaHMeM AaHHOro Tuna o6opyaoBaHUA.

- HeobxoaMMO OLIEHUTb PUCKM ANS KaXAOro Tuna BbINONHSAEMOW paboTbl;
Heo6X0AMMO NMOAroTOBUTbL NPUCMNOCOGNEHNsI U 3KpaHbl, NpeAHa3Ha4YeHHbIe
ANA NoAaAepXKW U HanpaBneHUs ob6pabaTbiBaeMbIx AeTanen, YTo NO3BONUT
AepxaTb PyKu Ha 6e3onacHOM PacCTOSIHWUM OT 3NeKTPOAOoB.

- MNpu ncnonb3oBaHUK NepPEeHOCHOro annapara Asnsi TO4e4YHON CBapKMW: Kpemnko
BO3bMUTECHL 06EMMM pyKamu 3a creuunanbHble PYKOSATKU 3aXUMa; AepXuTe
PYKM Ha 6e30NacHOM PacCTOSIHUM OT JNEeKTPOAOB.

- Bo Bcex cny4asx, koraa 3To nosponseT cdopma AeTanu, oTperynupymte
paccTosiHue 3MeKTPOoAOoB TaKMM 06pa3om, YTo6bl ANMHA XoAa He NpeBbIiwana
6 MMm.

- 3anpelwjaetci OAHOBPEMEHHOE WCMONb30BaHWEe OAHOro annapara Aans
TOYEYHOW CBapKWU HECKONbKMMU JNIOAbMM.

- 3anpelyaeTcs HaxoXaeHne NOCTOPOHHMUX NoAen B paboyen 30He.

- He ocrtaBnsanTe annapar Ans TO4YeYHOW CBapkum 6e3 Haasopa: B 3TOM
cnyvae ero Heo6xoAMMO OTCOEAMHUTL OT CEeTU NUTaHMUA; Ha annapatax Ans
TOYEYHOW CBApPKM KOHTAKTHbIX C MPMBOAOM OT MHEBMAaTU4YECKOro LMnNuHApa
HeobxoAMMO 3abnokuMpoBaTb [NaBHbIA MNepeknvaTenb B MNOMOXEHUU
«O» npu nomoluM 3amKa, BXoAsiLiero B KOMMJEKTaLuio, KN4 Heobxoammo
WU3BMneYb U NnepefaTb Ha XxpaHeHNe OTBETCTBEHHOMY NuLly.

- Wcnonb3ynTe TONbKO NpeAHa3HavyeHHble ANsA 3TOro annaparta 3mneKkTpoAbl
(cM. nepeyveHb 3anacHbIX YacTen), He U3MeHss nx chopmbl.

- ONACHOCTb NONMYYEHUA OXXOroB
HekoTopble YyacTu annaparta AnsA TOYe4HOM CBapKy (3NeKTPOAbl, KOOHLUTENHbI
W npuneraloliMe y4acTku) MOryT AocTUraTb TemnepaTypbl Bbiwe 65°C:
HeoOX0AMMO HOCUTL CrieLManbHyo 3alUUTHYIO oaexay.
Mocne cBapku no3BonbTe AeTanu oCTbITb, Npexae Yem ee kacarbcs!

- PUCK ONPOKUAbIBAHUA U NAOEHUA

- YctaHOBMTE annapat AnA TOYEYHOM CBapKM Ha TOpPU3OHTaNbHOM
NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLLEA TPy30NOABLEMHOCTLIO; MPUKpenuTe
annapat fOns TOYEYHOW CBapKM K OMOPHOM MNOBEPXHOCTM (COrmacHo
yKasaHusiM, W3noxeHHbiMm B paspene «YCTAHOBKA» HacTtosiwero
pykoBoAcTBa). B npoTuBHOM crnyyae, ecnu non HakNOHHbIW UM HEPOBHbIN
WM B crlyvae WUCMNosib30BaHWUSI MEPEHOCHBbIX OMOPHbIX MOBEPXHOCTAX,
CyLiecTByeT PUCK ONPOKUAbIBaHUA.
3anpeljaeTca nogHMMaTL annapar Afis TOYeYHOW CBapKu, 3a MCKNIoYeHneM
crlyyaeB, Korga 3To B SIBHOM Bupae ykasaHo B pasgene «YCTAHOBKA»
HacTosALLEero pykoBoACTBa.
Mpu ncnonb3oBaHuK annapara Ansi TO4EYHOW CBapKu, yCTaHOBMIEHHOTO Ha
Temnexke: nepen nepemMeLleHemM annapara A TO4e4YHON CBapKn Ha HOBoe
paboyee MecTO, OTCOEANHUTE €ro OT CEeTU NMUTAHWUA U OT NMHEeBMaTU4eCKon
ceTu (ecnu oHa umeetcs). ObpaTute oco6oe BHUMaHME Ha NPENATCTBUA U
HEpPOBHOCTM NOBEPXHOCTU (HanpuMep, NnpoBoaa U TPy6bI).

- WNCNONb30OBAHMUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTh annapar Ans TOYeYHOW CBapKu Ans nobbiX BUAOB
paboT, oTNMualoWMXCA OT NpeAycMoTpeHHbix (cMm. «MPELMOMATAEMbIA
B UCMONb3OBAHUA»)

3ALUUTHBIE YCTPOMUCTBA U OrPAXXOEHUA
3awmTHbIe npucnoco6neHMss M NOABWXHbIE YacTM Kopnyca annapara
ANA TOYEYHOM CBapPKM AOIMKHbI HaxOAUTLCA B HYXXHOM MONOXEHWW [0 ero
NOACOEeANHEHUSA K CETU NMUTaHUA.
BHUMAHMUE! Mpwu ocyuwiecTBNneHnn nobbix paboT ¢ OTKPLITLIMU NOABMKHBLIMU
YacTsiMM annaparta AJA ToYe4HON CBapKu, Hanpumep:
- 3ameHa unu Texo6cnyXuBaHue 3MeKTPOAOB
- PerynuposaHue NonoxeHns KPOHWTENHOB MIU ANEKTPOAOB
ANMAPAT ANA TOYEYHOW CBAPKM [OOMKEH BbITb BbIKMOYEH U
OTCOEQAWHEH OT CETU NMUTAHUA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeercs).
IMABHbIV BbIKIMIOYATENb AOMKEH BbITb 3ABITOKUPOBAH B NMONIOXEHUN
«O» MPU NOMOLLU 3AMKA, KINtOY U3 KOTOPOIro HEOBXOAMMO U3BNEYb
(Mopenu c NpMBOoAOM OT MHEBMaTUYeCKOro LUNUHApPaA).

CKINAOWPOBAHME

- Pacnonoxute cBapou4Hblil annapat U NpUHaANeXHOCTU K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NMOMELLEHUMN.

- OTHocuTenbHasA BNaXHOCTb BO3AyXa He AomKHa npeBbiwatb 80%.

- Temnepartypa Bo3gyxa AoMmkHa ObITb B anana3oHe oT -15°C go 45°C.

Ecnu annapaT ocHalleH cCUCTeMOM BOASIHOrO OXMaXAeHUss U Temnepartypa

Bo3Ayxa onyckaeTtcs Huxe 0°C: no6aBbTe NOAXOAALMNA XKUAKUN aHTUhPU3 unu

NONMHOCTbLIO OMOPOXHUTE FTMAPABNMYECKUIA KOHTYP U BOAAHOMN Gak.

Bcerpaa ucnonb3yite Hagnexaiwme cpeactsa AnA 3alMThl annaparta oT Bnaru,

rpsian U KOPPO3UMN.

2. BBEOEHMUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 TNMABHBIE XAPAKTEPUCTUKU

AnnapaTtbl AnNs TOYEYHON CBapKW KOMOHHOMO TUMa C KPUBOMUHEMHbIM OMycKaHWeM

anekTpoga AN CBapkM  COMPOTMBIEHMEM  (OQHOW  TOYKM) UM LMPPOBBIM

MUKPOKOHTPOMNEPHBLIM yrpaBrieHnem.

Hwxe npuBeneHbl OCHOBHbIE XapaKTepPUCTUKM:

- OrpaHuyeHvie neperpysku No TOKy Npu BKIOYEHUW (ynpaBneHne cosg BKIMIOYEHNS);

- BbIOOP ONTUMAanNbHOrO CBApOYHOrO TOKa B 3aBUCUMOCTM OT MOLLHOCTU OOCTYMHOW
3neKkTpoceTyH;

- BblIOOp ONTMMarnbHbLIX NapameTpoB CBAapOYHOrO LMKNA (ANUTENbHOCTb CXatus,
ONUTENbHOCTb pocTa TOKa, ANUTENbHOCTb CBapkW, ANUTENbHOCTb Nay3bl U
KONM4eCTBO UMMYIbCOB);

- coxXpaHeHue n3bpaHHbIX Mporpamm;

- KK-gucnnert ¢ nopgceeTkoi Ansi OoTOOpakeHWsi KoMmaHg W YCTAHOBMEHHbIX
napameTpos;

- TennoBas 3aluTa C CUrHanbHbIM YCTPOWCTBOM (neperpyska wnu OTCyTCTBUE

oxnaxpaatoLLei Boabl);

- CUrHanusaums u OnokvMpoBKa B Crny4yae CIULIKOM BbICOKOTO WM HU3KOTo
HanpsbKeHUst MUTaHns;

- CUrHanu3auusi OTCyTCTBMSI BO3dyxa (TOMbKO B MOAENSX C MHEBMAaTUYECKUM
ynpasnexvem “PCP”);

- perynupoBka MOTOKa BO3Ayxa ANS 3aMeAfieHVs CXaTus pblyaroB (TOMbKO B
Mopensix ¢ NHeBMaTn4yeckum ynpaenexuem “PCP”).

MpvBoa;

- mopenu "PTE”: MexaHn4eckuin negasnbHbll C perynmpyemMon AnvHbl pblyara;

- mopgenu "PCP”: nHeBmaTunyeckuin C UWIMHOPOM [OBOWHOTO  OEWCTBUS,
ynpaBnsembIM KranaHoMm ¢ neaanbHbIM MPUBOAOM.

2.2 NPUHAANEXHOCTU MO 3AKA3Y

- [MMapa kpoHwTenHoB AnuHon 500 MM,
9MeKTPOoAOB U CTaHAAPTHBIMW ANEKTPOAAMM.

- [Mapa kpoHwTenHoB AnuHon 700 MM,
9MeKTPOoAOB U CTaHAAPTHBIMU 3NEKTPOAAMU.

- OnekTpoabl U3OTHYTbIE.

- bBnok ans oxnaxageHns BOAOW C 3aKpbITbIM LMKMOM ( moaxoauT Tonbko ans PTE
unm PCP 18).

YKOMMNIIEKTOBaHHAA AepXaTtenamu

YKOMMNIIEKTOBaHHAA AepXxaTtenamu

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble [AaHHble, OTHOCHLUMECH K WCMOMb30BaHUIO W  JKCMNyaTauMOHHbIM

XapaKkTepucTMKaM TOYEYHOW KOHTaKTHON CBapOYHOW MaLUmHbl 0606LweHbl Ha Tabnuyke

OaHHbIX, CO CeayoLWMMM 3HAYEHNAMMU.

1-  KonuuecTtBo has 1 yactota NMUHUN NUTaHNS.

2- HanpsixeHue nuTaHus.

3-  MouHocTb ceTvt npu nocTosiHHoM pexume (100 %).

4-  HomuHanbHast MOLLHOCTb CETV C COOTHOLLEHWEM NnpepbIBUCTOCTH 50 %.

5- MakcumanbHoe XonocToe HanpsikeHne Ha aneKkTpoAax.

6- MakcumanbHbIi TOK NPU ANeKTpodax B COCTOSHUN KOPOTKOTO 3aMblKaHWs.

7- BTOpPWYHBIN TOK Npy nocTtosiHHOM pexume (100 %).

8- LUupuHa konew v AnuHa KPOHLUITENHOB (CTaHAaPpT).

9- Perynupyemasi makcumarnbHasi U MUHVMMarbHasi cuna aneKkTpoaoB.

10- HomuHanbHOe AaBneHne UCTOYHMKA CXKaToro Bo3adyxa.

11- Heobxogumoe pfaBrneHWe WUCTOYHMKA CXaToro Bo3gyxa Ans
MaKCVMarnbHOW CUIbl 3NEeKTPOAOB.

12- TloTOK BOAbI OXNaXAEHWS.

13- MapeHne HOMWHaNbHOIO AABMNEHNWS XUAKOCTU A OXNaXKOeHUs.

14- Macca cBapo4yHoro annapara.

15- CvmBonbl, oTHOCALWMECSA K 6e30nacHOCTH, Ybe 3HaYeHne npueeaeHo B rmase 1
“ObLwasn 6e3onacHOCTb A5 CBApKW 3N1EeKTPOCONPOTUBIIEHWEM”.

nonyvyeHuns

MpvmevaHve: Ha npvBeaeHHON ANs npumepa Tabnuuke ykasaHbl NpUbnusnTenbHble
3HaYeHWsT CUMBOMOB W LNAP; TOYHbIE BENUYMHBI TEXHUYECKUX napameTpoB Baluen
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBAPOYHOW MaLUMHbl AOIMKHbI ObiTb B3ATbI ¢ Tabnuuku camom
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBAPOYHOM MaLLUHbI.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE (PUC. B)

4. ONMMUCAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUHbI
41 OBWWA BUA U FABAPUTHBIE PA3MEPbl TOYEYHOW KOHTAKTHOWU
CBAPOYHOW MALLUWHBI (PUC. C)

4.2 YCTPOWCTBA YMPABJIEHUA U PEFYNIMPOBKU

4.2.1 Nanenb ynpasnenus (PUC. D1).

1- rmaBHbIN BbikNoyatene (B mopensix PCP ¢ dyHKuMen aBapuitHOro octaHoBa U
BO3MOXHOCTbIO GTOKMPOBKYM B MonoxeHun "O”: 3aMOK 1 KUY NpunaraTcs).

2- KHOMKW yBenu4eHus (+) n ymeHbLeHus (-).

3- kHorka Bbl6opa napamerpos “MODE”.

4- YKK-gucnnei c NnoacBeTKON;

5- kHonka nycka / START (mog. PCP);

6- ../ T\U nepeknioyaTtenb Tonbko faeneHue (6e3 ceapku) / ceapka.

4.2.2 Onucanue nuktorpamm (PUC. D2).
MapameTpbl To4yeyHomn capkm (1-7):

%
1- MOLI.I,HOCTb (%): TOK TOYEYHOM CBapkK B MPOLEHTaxX OTHOCUTENbHO
MaKCUMaribHOMO 3Ha4YeHs:;

2- oxatue (LuKmbl): BpeMs OXMAaHUsA B LMKIax nepesd nogadei Toka, HadmHast
C MOMEHTa KacaHusi anekTpogos obpabatbiBaeMoit aetanu;

3- 9 KpuBas pocta Toka (LMKIbl): BpeMsl B LMKNax, 3a KOTOPOe TOK TOYEeYHOM
CBapku1 OCTUraeT 3Ha4YeHUs, 3a4aHHOMO NapameTpoM “MOLLHOCTL”;

4- ONUTENbHOCTM TOYEYHOW CBapku (LMKIbl): BPEMSA B LMKIAX, KOTOPOE TOK
noaAepXuBaeTcst Ha 3aaHHOM 3Ha4YeHNH;

5- @ ANUTENbHOCTb Nay3bl (LMKMbI): BPEMS B LMKIaxX, KOTOPOe TOK CoXpaHsieTcs
Ha HyneBOM YPOBHE B NMPOMEXYTKaX Mexay VMmnynbcamu (TOMbKO B MMMYNbCHOM
pexume);

6- KONMMYeCTBO WMMMNYNbCOB (KOM-BO): B Cflyyae YCTaHOBKM Ha 1, ToyeyHas
cBapka 3aBepluaeTcs N0 UCTEYEHWM BPEMEHM TOYEYHOW cBapku (4); ecnu

3HauyeHne 6Gonblie 1, OHO yKasblBaeT Ha KONM4YeCTBO WUMMYNbCOB TOKa,

noAaBaeMblx annapaTtom (npu paboTe B MMMYNbCHOM PeXuUME);
CYCLES
AL

)
7- CBOHbI KPYrOBOW WHAMKATOP YCTAHOBMEHHOTO KOMUYECTBA LMKIIOB C
YUCIMEHHBIM 3HAYEHNEM B LIEHTPE;

8- @ CMMBON CUrHana TpeBory TeNnoBOW 3aLnThl;

! '_."-' . . .
9- LTI MHOrOMYHKLMOHAMbHBIN LMAPOBON ANUCANeN;
10- CMMBOI BKITHOYEHUSI TOYEYHOWN CBapKM (Mogayum Toka);

Y
11- H CMMBOSM CXaTwus, BKIIOYAETCs, ecnu nepeknodatens Ha puc. D1-6
HaxoauTcs B nonoxenun BE3 CBAPKU;

12- PRGN vivavkatop START: Ha)MUTE KHOMKY, M306paxeHHyto Ha puc. D1-5,
UTOGbI BKIMIOYUTL aNMapar;

13- PRG cumBon uHameuayanesHoi NMPOrPAMMBI;

14- cumBson EI coxpaHsiTb / He COXpaHATb MHOAMBUAYANbHYIO NMporpamMmmy;
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15- %;WCBOAHbM KPYroBOW WMHAMKATOP YCTAHOBMIEHHOW MOLLYHOCTU C YMCIEHHbIM
3HAYEHMEM B LIEHTPE.

4.2.3 PexxuM HacTpOMKW NapameTpoB TOYEYHOM CBapKu
Bo Bpemsi BknoveHust annapata v nepeg Haxatvem kHonku nycka “START” MOXHO
NEPEKIOYNTb PEXMM HACTPOVIKI NapameTpoB CBapKW:
“YMNPOLWEHHBIN pexum = EASY: nosBonsieT GbICTPO M UHTYUTUBHO BblbGpaTb
[Ba OCHOBHbIX napameTpa ceapkv “MOLHOCTb” (1) 1 “ANMTeNnbHOCTU TOYEYHOWM
cBapkn” (4). ATOT PeXUM He NMO3BOJIAET COXPaHATL MHAVBUAYaNbHbLIE MPOrpaMmbl.
- “PACWWPEHHbIN" pexum = EXPERT: nossonser BblbupaTb BCe napameTpbl
CBapku, oOnucaHHble B npedblaylleM naparpade. OTOT pexum no3sonsiet
COXPaHsITb UHAVBUAYASbHbIE MPOrpaMMbl.

4.2.4 KomnpeccuoHHas ramka perynupoBku notoka (PUC. D3)

1- Ons nonyyeHusi JocTyna K raike, HeobxoaMMo OTKPbITb ABEPLY B 3aAHEN YacTu
annapara Ansi TO4e4YHo cBapku.

laiika no3BonsieT perynupoBaTb CUMY, OKa3blBaeMylo 3f1eKTpodamMu, WU3MeHss
npeaBapuTenbHYO Harpysky MPyXWHbl: Yem Bbille NpeaBapuTenbHas Harpyaka
NPYXVHbI, TEM BbilLe cua, okasbiBaemasi dneKTpoAamu annapara Anst To4e4Hon
cBapkKu.

Perynatop notoka (Tonbko moa. PCP) nossonsieT 3amMeansaTb cxaTue pblyaros,
4yTOGbI N36EXATL OTCKOKA 3NIEKTPOAOB OT AeTanu.

MoBepHWTEe BUHT perynstopa NpoTVWB YacoBOW CTPenku (+), 4Tobbl yBENUYUTH
MOTOK BO3[yXa U CKOPOCTb OMyCKaHWS 3NeKTPOLOB; NMOBEPHUTE BUHT MO 4acoBOW
cTpernke (-), YTobbl yMEeHbLUMNTbL NOTOK BO3[YXa U CKOPOCTb OMYyCKaHWst 311EKTPOAOB.

N
f

4.2.5 PerynupoBka aaBneHus n maHometp (PUC. D4 - tonbko moa. PCP)
1- Perynatop AaBnexus;
2- MaHomerTp.

4.2.6 MecTa nogkntoyeHuns Bosayxa v Boabl (puc.G n H)

(1) - MecTo noakntoyeHns cxartoro Bosayxa (Tonbko mog. PCP);
(2) - ®unbTp M cnue KoHaeHcata (Tonbko moa. PCP);

(1) - BXOOHBIE (INLET) coeanHeHus Boapl.

(2) - BbIXOOHbIE (OUTLET) coeanHeHuns Boabl.

ITO®

.3 MPEAOXPAHUTEJNIbHbLIE ®YHKLUWU N BSAUMHASA BITIOKUPOBKA
.3.1 TNaBHbIN BbIKNOYaTenb
MonoxeHne «O» = pa3oMKHYTOE MOMOXEHWE, KOTOPOe MOXHO 3abnokvMpoBaTb C
nomoLLblo 3amka (cM. pasgen 1).

AN

BHUMAHUE! B nonoxeHun «O» BHyTpeHHUe knemmbi (L1+L2),
K KOTOpbIM TMNOAKMIYEH Kabenb nNWUTaHUA, HaxoAATcsA noA
HanpskeHneM.
- [onoxeHne «I» = 3amkHyTO: annapaT ANs TOYEYHOW CBapKM HAxoAWTCs nopg
HanpsbkeHnem, Ho He pab6otaer (PEXUM OXWOAHWA), amcnnein npu atom
BKIIIOYaETCS.

ABapuitHas dyHKLumMA

Ecnu annapaT Ans To4eYHOW CBapKW BKIOYEH, pasmblkaHue (no3. «I» => nos. «O»)
npuBoamnT Kk 6esonacHol ocTaHOBKe:

- Brnokupyetcsi nogaya Toka;

- BnokupyeTcsi ABMXKEHME: LMMUHAP pasrpyxaercs (ecnv umeercs);

- BnokupyeTcsi aBTOMaTUYECKUIA MOBTOPHBI 3aryck.

BHUMAHME! NEPUOOUYECKHN _ NPOBEPAWUTE
PABOTOCMNOCOBHOCTb  ®YHKLUWW, BbIKNIOYAIOWEWN ANMNAPAT B
YCNOBUAX BE3OMNACHOCTH.

4.3.2 KHonka nycka “START”

Ee Heobxogumo HaxaTb Ans TOro, YTobbl MOXHO OblNO ynpaBnsiTb CBapkow B

creayoLmx cnyyasx:

- MpW KagoM BKIIOYEHUN TNaBHOro Bbikntodatens (no3. «O» => noa. «I»);

- Kaxablii pa3 nocne BKMIYEHNUS NpeaoXpaHnTeNbHbIX/3aWMUTHBIX YCTPONCTB;

- Npu BO30GHOBMNEHWMN NOAAYM SHEPIUM (ANEKTPUYECTBO M CXaTbl BO3AYX) NOcne ee
OTKIMIOYEHUS unu cboes.

BHUMAHMUE! NEPUOOUYECKU NMPOBEPAWUTE
PABOTOCMNOCOBHOCTb ®YHKUWN BE3ONACHOIO BKITKOYEHUA.

4.3.3 Nepexknioyatensb yukna BE3 CBAPKU / CBAPKA

BE3 CBAPKW: no3sonsieT ynpasnsTb annapaTom Ans TOYe4YHON cBapku 6e3
OCYLLECTBNEHUs CBapku. Mcnonb3yeTcs Ansi nepeMeLleHnst pblyaroB U ckaTtust
anekTpogos 6e3 nogayn Toka.

OCTATOYHBbIA PUCK! B aTom paGoueM pexume Takke MMeeTcs
PUCK CcAaBnMMBaHUA BepXHUX KOHeYHOCTeW: cobniopanTte
COOTBETCTBYHOLUNE MEPbI NPeAOCTOPOXHOCTH (CM. pa3aen no 6esonacHocTy).

- U CBAPKA (HopmarnbHbI LMK CBapKMK): MO3BOMSIET annaparty Ans TOYeYHoi
CBapKu OCYLLECTBATL CBAPKY.

4.3.4 TennoBas 3awmTa (AL1)

CpabatbiBaeT B cryyae neperpesa annapata Afs TOYEYHOW CBapkKW, BbI3BAHHOMO

OTCYTCTBMEM UM HEAOCTATOYHBIM MOTOKOM OXNaXKJatoLLEN BOAbLI UMW MPEBbILLEHNEM

pabouero unkna (DUTY CYCLE) gonyctumoro npegena.

Ha cpabartbiBaHve yka3blBaeT NOsiBNIEHVE MUKTOrPamMMbl Ha Aucrnee, N3o6paxeHHoN
Ha PUC. D2-9, n BkntoyeHnem AL1.

PE3YJLTAT: 6nokvpoBka nogayn Toka (cBapka 6nokvmposaHa).

BOCCTAHOBIEHWE: py4Hoe (Haxatune kHonkn START) nocne Toro kak Temnepartypa

BEPHETCS B AONYCTUMbIN AnanasoH (BblkMoveHne nuktorpammbel AL1 v BknoYeHne

«START»).

4.3.5 MNMpepoxpaHuTenbHOe YCTPOMUCTBO cXaToro Bo3gyxa (AL6 - Tonbko moga.

CpabaTbiBaeT B crydae OTCyTCTBUS UNW nageHus faenexns (p < 2,5 + 3 6ap) nogauu
cxaToro Bo3ayxa; Ha cpabaTbiBaHWe yka3biBaeT nokasaHve MaHometpa (0 + 3 6ap) u
nosieneHnem AL6 Ha gucnnee.

PE3YNbLTAT:  6GnokupoBKa  ABWKEHWA,  pacKpbiTUe  3NeKTpoaoB  (LUMIMHAP

pasrpyxaetcsl); OTKIoYeHne Toka (CBapka bnokupyercs).
BOCCTAHOBJIEHUE: py4yHoe (Haxatue kHonkun START) nocne Toro kak AaBrneHue
BepHeTCs B AOMYCTUMbIN AnanasoH (nosieneHne «START» Ha aucnnee).

4.3.6 3awmTa OT CIIMLLIKOM BbICOKOro U HM3KOro HanpsikeHusi (AL3 n AL4)
CpabatbiBaeT B Cry4Yae CIMLIKOM BbICOKOTO WM CIMLUKOM HWU3KOrO HamnpshKeHWs
3MEKTPONUTAHNS; NPY BKITOYEHUN Ha AMcrinee nosienseTcs coobueHve AL3 (crnniikom
BbICOKOE HanpsbkeHue) n AL4 (CnuLwKOM HU3KOe HanpshkeHue).

PE3YINbTAT: 6nokupoBka [OBWKEHWI, pasrpyska uunuvHgpa (ecnm umeertcs);
6nokunpoBka nogayn Toka (cBapka bnokupyetcs).

BOCCTAHOBJIEHWE: py4Hoe (HaxaTtue kHonku START) nocne Toro kak HanpsbkeHve
BEPHETCH B JOMYCTUMbIN Anana3oH (nosienenne «START» Ha gucnnee).

5. YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbINONMIHWTL BCE OMNEPALUMU TNO YCTAHOBKE
N ONEKTPUYECKOMY W TMNHEBMATUYECKOMY NOACOEAOUMHEHUIO C
OTKIMKOYEHHOU W OTCOEOWMHEHHOW OT CETU NMWUTAHUA TOYEYHOU
KOHTAKTHOW CBAPOYHOWU MALUUHbI.
ONEKTPUYECKME W TNMHEBMATUYECKME COEOWHEHUA  OOJMKHbI
BbIMOJIHATLCA TOJNIbKO OMbITHbIM U  KBANTU®ULIMPOBAHHBLIM
NEPCOHAJIOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TOYEYHYI CBApPOYHYH MaLLWHY, BbINOMHUTL COEAUHEHWS, KaK yKa3aHo
B HACTosLLEN rnase.

5.2 MOPAOOK NOABEMA (PUC. E)

[MoabeM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPOYHOW MalUMHbl OOSHKEH BbIMOMHATLCSH MNpU
NOMOLLY ABOMHOIO TPOCa U KPIOKOB, UCMOMb3Ysl cneumnanbHble KorbLa.
KaTeropuyecku 3anpelyaeTcsl CTPOMUTb TOYEYHYH CBAPOYHYIO MALUMHY ApYrum
cnocoboM, oTNMYaLLMMCS OT YKa3aHHOro (Hanp., 3a KPOHLUTENHbI UMW 3NEeKTPOAbI).

5.3 PACMNONTOXEHUE

Moa 30Hy ycTaHOBKW criedyeT OTBECTWM AOCTATOYHO MNPOCTOPHYKO Mnowadb, He
MMEIOLLYI0 NPensATCTBWiA, obecneyvBaloLLlyto AOCTYN K MaHenu ynpasneHns u K
pabouen 30He (aNeKTpoAbl) B yCrOBMsIX NOnHow 6esonacHocT.

MpoBepuTb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENATCTBUSA PSAOM C OTBEPCTUSMU BXOAA MU BbIXOAA
BO3/lyXa OXMNaxKaeHus, 1 NPOBEPUTb, YTO HE MOTyT 3acachlBaTbCs NPOBOAALLASA MNblifb,
KOPPO3VBHbIA Nap, Bnara u T. A.

YCTaHOBUTL TOYEYHYIO KOHTaKTHYIO CBAapOYHYIO MALLUVHY Ha NIOCKYH0 MOBEPXHOCTb
13 OHOPOAHOrO W NMOTHOrO MaTepuana (non m3 6eToHa MMM C aHanorMyHbIMU
hur3nyeckMmn xapakrtepmuctukamm).

3aKpenuTb TOHEUHYIO KOHTAKTHYIO CBAPOYHYHO MaLLMHY Ha MOy NP1 NOMOLLY YeTbIpex
BuHTOB M10, ncnonb3ys cneumanbHble OTBEPCTUS HA OCHOBAHWW; KaXAblii OTAENbHbIN
3remMeHT MPOYHOro KpenneHust K Mnomny /AOMMKEeH rapaHTUMpoBaTb MPOYHOCTL Mpu
pacTskeHnn MuHumMym 60 kr (60 aaH).

MakcumanbHas Harpyska

MakcmmanbHas NpUnoXumas Ha HKHUIA KPOHLUTENH Harpyska (CKOHLIeHTpUpOBaHHas
no ocu anektpoaa) pasHsietcs 35 kr (35 aaH).

5.4 COEOUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

- [epen BbIMonHeHnem nGOro 3NEKTPUYECKOTO COEAMHEHWS, MPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHne W YyacToTa CeTW, MMEKLLMECs B MeCTe YCTaHOBKM, COOTBETCTBYIOT
Tabnuuke AaHHbIX annaparta TOYeYHOW CBapKy.

- Annapart To4e4HOW cBapKu AOIMKEH BbiTb COEAMHEH TOMNBKO C CUCTEMOW MUTAHWS C
HyneBbIM MPOBOAHUKOM, COEAVNHEHHBIM C 3a3eMIeHneM.

- Ans  3awmMTbl  OT  HEnpsIMOro  KOHTakTa  Heobxoaumo
anpdepeHumanbHble BbIKMOYaTENV cneaytoLero Tuna:

- Tun A () Onsi ofgHOa3HbIX MaLUWH;

- Tun B ( ) Anst TpexdasHbX MaLLvH.

- Y106bI 06ECNEUMTL CooTBETCTBME TPeboBaHuAM cTangapTa EN 61000-3-11 (Flicker
(Mynbcauus HanpskeHus)), CBapOYHbI annapaTt pekoMeHAyeTCs MOACOEAUHSATb
TOMBKO K TAKMM TOYKaM CETV NUTaHUS, UMNedaHC KOTopbIX Huke Zmax = 0.066 Om.

- CBapoyHbIi annapar TO4eYHON CBapKu He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM cTaHgapTa

IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeanHsieTcs ¢ 06LLECTBEHHOW CEThIO AMEKTPONUTAHNUSA, MOHTaXHMK
N nonb3oBaTtenb 00s3aH MPOBEPWTb BO3MOXHOCTb COEAMHEeHUs annaparta
TOYeYHON cBapku (ecnm TpebyeTcsi, NPOKOHCYNLTMPOBATLCA C  KOMMAHWUEeW,
ynpaBsnsioLwen pacnpeaenuTensbHOn CeTbio).

MCnosnb3oBaThb

5.4.2 CoepuHeHue kabensi MUTaHWsl C TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBapPO4YHOWM
mawmHown (PUC. F)

CHATb GOKOBYIO MpaBylo MaHenb; YCTaHOBUTL GrOKVMPOBKY kabensi B KOMmnekTe B
oTBEPCTUE, NPefyCMOTPEHHOe Ha 3aAHeN naHenu.

Mpoviga yepes GrnokupoBky kabensi, coegvHWUTb Kabenb NUTaHUS C KNemmamu Ha
knemmHuke nutanus (dasbl L1(N) - L2) n c BUHTOBOW KNeMMOW 3a3emneHus ans
3aLLUMTBI KENTO-3eNEHbIN NPOBOAHVK).

B 3aBucvMOCTV OT MofAenu KremMMHUKa OCHAacTUTb KOHLIbl kabensi, kak nokasaHo Ha
pucyHke (PUC. F1, F2) .

BriokupoBaTh kabenb, 3aKpyTMB BUHTbI KOXYyXa kabensi.

Cwmotpu naparpad “ TEXHUHECKWE JAHHBIE” ons onpegeneHnss MUHUManNbHOro
[0MyCTUMOrO CeYEHVsi MPOBOAHUKOB.

5.4.3 Bunka n poseTtka

Bunka n poseTka

MopcoeanHuTe k kabento NUTaHust ctaHaapTHyto BUnky (3P+T (nmontoca + 3emns): npu
MEX®PA3HOM 400 B coenmHeHMn Ucnonb3ytoTcst TonbKo 2 nontoca; 2P+T (nontoca
+ 3emns): OOQHO®A3HOE 230 B coeauHeHue) COOTBETCTBYHOLLEN MOLLHOCTU U
NOAroTOBLETE PO3ETKY CETU, 3aLUMLLEHHYIO NPEAOXPAHUTENSMU UMM aBTOMaTUYECKUM
TEPMOMAarHUTHbLIM BbIKIOYaTENEM; CheumanbHbli TEPMUHAN 3a3eMIEHUsT JOMKEH
ObITb COEAVHEH C NPOBOAHWKOM 3a3eMNEHUs ()KENTO-3€MEHLIM) MUHUN NUTaHUS.
MoLLHOCTb 1 XapakTepucTuka cpabaTbiBaHUS NPEAOXPAHUTENEN U TEPMOMArHUTHOIO
BblkMtoyaTens npuseaeHsl B naparpade «MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE» w/
vnu TAB. 1.

Mpw ycTaHOBKe HECKOMbKMX annapaToB Afs TOYEYHOW CBapku, CNeAyeT pacnpenenutb
nMTaHue LUKIIMYHO Mexay TpeMsi hasaMu, CO34aB PaBHOMEPHYIO Harpy3Ky; npumMep:
annapar ans To4evHon ceapku 1: nutanue L1-L2;

annapar ans To4eYHON cBapku 2: nutanue L2-L3;

annapar ans To4evHon ceapku 3: nutanue L3-L1.

BHUMAHME! HecobniogeHve npuBeAeHHbIX Bbile npaBwun aenaet
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cuctemy 6e3onacHoOCTH, NpeAoCTaBNEeHHY Npou3BoauTeneM, HefencTBeHHON
(knacc I) ¢ BbiTeKarLWMM M3 ITOro Cepbe3HbIM PUCKOM AN nioaen (Hanpumep,
ANEeKTPOLLOK) U NpeaMeTOB (Hanpumep, noxap).

5 5 MHEBMATUYECKOE COEOUHEHME (PUC. G) (Tonbko moa. PCP)
[MoaroToBbTE NMHMIO CXXaTOro Bo3ayxa ¢ paboyvm AaBneHneM He meHee 6 6ap.

- [MopkntounTe NpunaraeMbii WNAHTOBLIN LUTYLEP, BKMIOYEHHBIN B KOMMMEKTALMIO,
K rasoBomy coeguHenuto 1/8, nokasanHHomy Ha PUC. G-1; gns obecneyeHus
repMeTUYHOCTU COEANHEHWIN NCMNONb3YyNTe TENOHOBYIO NEHTY.

- Mopgkniounte mmbkyto TpyOGKy ©xaToro BO3gyxa MOAXOASLIEro AuaMeTpa K
COefIMHeHWI0 (1cnonb3dyemomy); ans obecneyeHns repMeTYHOCTU COEAVHEHWN
MCMONb3yNTe NOAXOASILLYIO CTSKKY UMN XOMYTUK.

5.6 MOAOKIMIOYEHUE OXITAXKOAIOLLEIO KOHTYPA (PUC. H)

Heobxoanmo nogrotoBute TPyOKy nopjays BOAbI, Temnepatypa KOTOpoOW He
npesbiwaet 30°C, ¢ MMHUMAanbHbIM pacxoAoM (Q) He Huxe 3Ha4YeHusi, yKasaHHOro
B TEXHWYECKMX OAHHbBIX. MoxHO peanu3oBaTb OTKPbITbIA (BO3BpaTHas BoAa
BbIBOAWTCS| U3 CUCTEMbI) UMM 3aMKHYTbIN OXNaXOaloLWMiA KOHTYP, C YCIOBUEM, YTO
cobniogatotcs TpeboBaHus k TeMnepaTtype v pacxofy BOAbl Ha BXofe.
MoacoeauHnTe COOTBETCTBYIOLUME NpuUnaraeMble BOAHblE LWTYLEpbl K rasoBoMy
coeauHeHntio 1/8, nokasaHHomy Ha PWC. H: BogHble wWTyuepbl OCHaLLEHbI
YNMOTHUTENbHLIM KOMbLOM W MpU MNOACOEAUHEHUM He TpebyloT ucnonb3oBaTtb
TEe(IOHOBYIO NEHTY.

MopxkntoumnTte Tpy6KY Nogaum Boabl (PUC. H-1) k BHELHeMY kaHany Bofbl, yGeaMBLUNCH
B MPaBWnbHOCTU OTTOKa M pacxopa Bo3spaTtHou Tpybku (PUC. H-2); obecneuste
repMeTU4HOCTb COEAVHEHWIA, NCMONb3Yst NOAXOASLLYIO CTSHKKY UM XOMYTUK.

BHUMAHUE! Onepaunn cBapku, BbINOMHEHHbIE B OTCYTCTBUM WNK Mpwu
HeJOCTaTOuHOW LMPKYNAUMKM BoAbl, MOTYT MpUBECTU K notepe pabotocnocobHocTu
TOYEYHOW KOHTaKTHOM CBApOYHOM MalUMHBI U3-3a MOBPEXAEHWA BCrencTBue
neperpesa.

6. CBAPKA JINEKTPOCOMNPOTUBIEHUEM

6.1 NPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUA

Mepen BbiNonHeHveM no6ol onepauun cBapkM (KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapKu)

HeobX0AMMO BbIMONHUTL PSA, MPOBEPOK U PerynmpoBaHuin, NPOBOANMBIX C TTaBHbIM

BbIKMo4aTenem B nonoxeHnn ” O ” (y mogeneir PCP c_3akpbITblM 3aMKOM) ©

OTKIIOYEHHON nopaade cxatoro sosayxa (HE COEAMHEHHON):

- [lpoBepuTb, 4TO 3NEKTPUYECKOE COEAMHEHME BbIMOMHEHO NPaBWUNbHO, B
COOTBETCTBME C NPEALLECTBYIOLLMMU UHCTPYKLNAMM.

- TycTuTb UMPKYNUMPOBaTb BOAY OXNaXAEHWS.

- ApanTvpoBaTb AnameTp "d” KOHTaKTHOW NMOBEPXHOCTU 31EKTPOAOB B 3aBUCMMOCTU
oT TOJ'ILI.IVI\I/—II::I ”s” nucTa, KOTopbI HEOGXOANMO CBapUTh, COMAacHO COOTHOLIEHMIO d
=4+6"-\s.

- [MomecTutb Mexay anekTpodamu YTOMLAKOLWY0 MNPOKNaaKy, PaBHYH TOMLMHE
CBapuBaeMoro nncTa; NpoBEPUTb, YTO KPOHLUTENMHbI, NPUBIMKEHHbIE BPYYHYIO,
ocTatoTcs napannenbHbIMU.

BbinonHute, ecnum Heobxoaumo, perynupoBaHue, ocnabus GNOKMPOBOYHbIE
BVHTbI AepKaTenen anekTpoaoBs, noka He ByaeT HanaeHo Hambonee noaxoasiuee
nornoxeHne pAns BbINOMHAeMON paboTbl; TWATENbHO [0 KOHUA 3aTsHYTb
GNOKNPOBOYHbIE BUHTbI.

Y mogeneit PTE n PCP28 moxeT 6bITb OTperynvpoBaHa Takke LUMpyHa Mexay
KPOHLITENHAaMKN, BO3OEWCTBYS Ha OGNOKMPOBOYHbIE BWHTbI MMABKW HUXHEro
[epxarens KpoHwTenHa (cM. TexHuyeckne aaHHbIe).

- OTKpbITb OKOLIKO 6e30nacHOCTU, pacnofioXeHHoe Ha 3aJHel 4acTh TOYeYHON
KOHTaKTHOW CBapO4YHOW MalUWHbl, OcnabuB YeTbipe GNOKMPOBOYHBIX BUHTA U
nonyymB AOCTYN K raiike perynmpoBaHusi cunbl anektponos (kntoy N.30).

CxaB NpyXuHy (3aKkpyyuBaHue raviku Hamnpaso), anekTpoabl GyayT okasbiBaTb
Bce Gonee HapacTaloLLylo CUMy CO 3HaYEHUSIMU, HAaXOASALWMMUCS B AnanasoHe oT
MWHMMYMa [0 MakcMyma (CMOTpu TexHUYeckne AaHHble).
Ota cuna 6OygeT nponopuMoHanbHO HapacTaTb C YBENWYEHWEM TOMWWHbI
CBapuBaeMoro nvcra u Auamerpa HakoHeYHUKa 3eKTpoaa.

- B cnyyae HeobxoauMOCTV OTpPErynupynTe Takke pefyKTop NOTOKa, MokasaHHbIN
Ha PUC. D3-2, 4To6bl 3amMeanuTb onyckaHue a1eKTPOAOB;

PekomeHayeTcs  KOMNeHcMpoBaTb — 3aMeffieHMe npwkuma pbldara  Gonee
ANUTENbHBIM BpEMEHeM cxaTtusi, 4Tobbl NO3BONUTbL CUNe JOCTUYbL MaKCUMarbHOro
3HayeHWs Npexae Yem annapaT HaYHEeT BbIMNOSHATL TOHEYHYHO CBapKY.
OpVEeHTUPOBOYHO, B Crydae ecrnv BXogHoe JaBneHue cocTaBnsieT 8 6ap v BUHT
perynupoBKk/ yCTaHOBNEH B CPefHee MonoxeHue, Ans cxatus yctaHosute 100
LMKIOB (2 C); B criy4ae ecrnv peryrnupoBOYHbIN BUHT MOMHOCTBLIO OTBUHYEH (BUHT
NnoBepHYT A0 yrnopa MpOTMB YacoBOW CTPENKkW W MOTOK BO3AyXa He MepekpbIT),
yctaHosuTe 20 uuknos (400 mc).

- BHOBb 3aKkpbiTb OKHO, 4TODObI W3bexaTb nonagaHusi BHYTPb MOCTOPOHHUX
NPEeAMETOB U CNyYaHOro KOHTaKTa C YacTsIMU NOZ, HaNpsKeHeM Unu B ABUXKEHUN.

- Y wmopgeneii PCP npoBepuTb coeavHeHMe CXaToro BO3A4yXa, BbINOMHUTL
coeavHeHne Tpy6 noaaun Kk NMHeBMAaTMYECKOW CEeTW; OTperynvpoBaTb AaBneHve
npy NOMOLLM PYKOATKM pefyKTopa, noka He ByaeTt nokasaHa BenuunHa 6 6ap (90
PSI) Ha maHomeTpe.

6.2 PEFTYNMPOBAHUE NMAPAMETPOB

MapameTpbl, BRusOWMe Ha onpedeneHne AuameTpa (CeYeHusl) U MeXaHUYecKown

NPOYHOCTM TOYKM, CriedytoLme:

- ycunue, okasbiBaemoe anektpoaamu (gaH); 1 aaH = 1.02 kr.

- AnameTp KOHTaKTHOW NMOBEPXHOCTU 3NeKTPomoB (MM);

- TOK cBapku (KA);

- BpeMsi cBapku (umknbl); (npy 50 Iy 1 umkn = 0.02 cekyHabl).

CnepyeT yunTbiBaTb BCE 3TU (paKTOPbl MPU PErynMpoBaHUM TOYEYHON KOHTAKTHOW

CBapOYHOW MaLLWHbI, YTOBbI OHW B3avMogencTBoBanm Mexay coboit B OTHOCUMTENBLHO

LUIMPOKMX Npeaenax.

He cnepyet 3abbiBaTbh 0 Npouvx hakTopax, KOTopble MOryT U3MEHUTb pesynbTaTbl,

TO eCTb:

- 13BbITOYHOE NaJeHne HaNPSHKEHNS Ha NMUHUM NMUTaHUS;

- neperpes TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOMN MaLLMHbI, BCIIeACTBME HEAOCTaTOMHOMO
oxnaxaeHns unu HecobnogeHNs COOTHOLLEHWS NpepbIBaHUS Npu paboTe;

- bopma 1 pasmepbl feTanen BHYTPU KPOHLITENHOB;

- LIMpWHA MeXAay KpoHLTeHamu (perynupyemas y mogenu PTE-PCP 28);

- ANVHa KPOHLUTENHOB (CMOTPM TexHUYeckne AaHHble);

Mpy OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO OnMbiTa CreayeT BbINOMHUTL HECKOSbKO NPOGHbIX

TOYEYHbIX CBAPOK, UCMOSb3Ysi NMUCTbI C OAMHAKOBLIM KA4eCTBOM U TOSLLUMHOW, YTO U

TINCT, C KOTOPbIM NpeacTouT paboTtaTb.

Mo BO3MOXHOCTW YCTaHOBWTE BbICOKOE 3HayeHue ToKa (perynvpoBka nocpeacTBOM

napametpa "MOLUHOCTbB”) u KopoTkMe 3HauyeHus BpeMeHu (perynmpoBka

nocpeacTeom napametpa "LINKNbI”).

6.3 MPOLIEAYPA
- 3aMKHWTe rnaBHblA BblKMlovaTeNb annapaTta Ans TodedHon ceapku (nmo3s.”l”);
BKMOYaeTca  gucnnen: Hanuuve nuktorpammbl  “START”  ykasbiBaeT Ha

NPaBWIIbHOCTb MUTAHUA W Ha TO, YTO annapat Anst TOYEYHOW CBapku roToB K
paboTe, HO He BKITHOYEH.

- lMpexge yem HaxaTb kHonky START, nokasdaHHyto Ha PWC. D1-5, moxHO
YCTaHOBUTb MalUMHY B OAWH W3 [ABYX Paboymx pEeXWMOB: HaXMUTE KHOTKY
‘PEXXVM”, nokasaHHyto Ha PUC. D1-3, n BbiGepute pexum “EASY” (Tonbko
nuktorpammbl “MOLLHOCTDL” n “LINKITbI”) unu pexxum “EXPERT” (aktuBuamnpyrotcs
BCE MapameTpbl CBapKM).

- Haxmute kHonky “START” 1 nepemectuTe nepekntoyaTenb UMKNa B NONOXeHne
csapku (PUC. D1-6).

- Ortperynupyite napameTpbl CBapKku.

- TpUCNOHUTE K HKHEMY SNEKTPOAY NNCTbI, TOYEYHYHO CBApPKY KOTOPbIX HEO6X0ANMO
OCYLLECTBUTD.

- [Ho ynopa HaxwwuTe neganb (Mogenb PTE), unu nepanbHbin knanaH (Mopenb
PCP), B pesynbraTe:

A) nucTbl ByayT 3axaTbl MeXAy 3MeKTpoAamm C YCTaHOBMNEHHOW CUION;
B) Oynet nojaH 3aaaHHbIi TOK CBapku B TEYEHUE YCTaHOBMEHHOMO BPEMEHU, Ha
4YTO yKa3bIBaET BKIOYEHNE U BbIKNoYeHWe nuktorpammbl PUC. D2-11.

- Yepe3 Heckonbko cekyHa (0,5 + 2 ¢€) nocne BbIKMOYEHUS MUKTOrpaMMbl
(3aBeplieHe cBapku) OTNYCTWTE nepanb;, dTa 3agepxka (yaepxuBaHue)
NO3BONSET YNYULINTb MEXaHNYECKNEe XapaKTEPUCTUKN CBAPHOW TOYKM.

CBapHasi To4Ka CYMTaeTCs BbINOMHEHHOM NPaBUbHO, ECIIM BO BPEMS UCTIbITAHNS
Ha pacTshKeHVe 13 OAHOTO U3 ABYX JIMCTOB yAaeTcs U3BMeYb AP0 CBAPHON TOYKM.

6.4 YNPABNEHUE NPOrPAMMAMU B PEXXUME “EXPERT”

6.4.1 CoxpaHeHne napameTpoB TOYEYHOMN CBapKu

- B Havane oOTKpbIBaeTCs WCXoAHasi Mporpamma no yMomnyaHuioo, o6o3HaveHHas
Hagnuceto “PCP” wnu “PTE” B UEHTpe Aucnnesi, yctaHoBUTE HeobxoauMble
napameTpbl CBapKu.

- Heckonbko pa3 Haxmute kHonky “MODE” (PEXWM), noka He nosBUTCH
nukTtorpamma gucketbl (PUC. D2-15), nocne yero yaepxwusante kHonky “MODE” B
Ha)kaTOM COCTOSIHUM: NapameTpbl CBapku ByayT cOXpaHeHbl B NepBOii AOCTYMHOW
vHOMBUAYanbHoW nporpaMme, Hanpumep, “PRG 001”; nporpamma GyaeT cpasy xe
coXpaHeHa U B LieHTpe aucnnes nossutcs ee HassaHune “PRG 001”

NMPUMEYAHVE: napameTpbl NporpamMmMbl MO YMOMYaHWIO MOXHO B 1to6ori MOMEHT

BbIBECTM Ha Avcnnen, ncnonbaysa kHonky “MODE”, © N3MeHWUTb C NOMOLLbIO KHOMOK

“+” 1 “-”; napameTpbl MHAMBMAOYaNbHON MPOrpamMmbl MOXHO BbIBECTUM Ha AMCNNEeWn,

ncnonbays kHonky “MODE”, a uaMeHUTb TONbKO C NOMOLLbIO MPOLEAYpPbl, ONMCAHHON

B crneaytowem naparpade.

6.4.2 N3ameHeHWe napaMeTPOB TOYEYHOW CBApKU MHAMBMAYaNbHON NPOrpamMMbI

- OTkpoiTe MWHAMBMAYanbHY NpPOrpamMmy, B LEHTPe AMChIes MosiBNseTcs ee
Ha3BaHue “PRG ---", yaepxvBante B HaxxaTom nonoxeHun kHonky “MODE”, noka
He nosiBuTcsA Mmuratrowas Haanuck “‘PRG”;

- ¢ nomoubto kHonkn “MODE” nopTBepauTe HOMEp Mporpammbl,
M3MeHUTE ee napameTpsbl;

- nocre 3aBepLUeHUst U3MEHEHWI HaxmuTe kHonky “MODE” u yaepxuBaite ee B
HaXkaTOM MOMOXEHWU, MOKa He MOSIBUTCS MUKTOrpaMma nepeqepKkHyTON AUCKETbI
(HE COXPAHATD);

- BHOBb Haxkmute “MODE”, 4yTo6bl nosiBunack nuktorpamma aucketsl (COXPAHATD),
rocre Yero NOATBEPAMUTE, YAEPXKMBAS B HAXaTOM NONoXxeHun kHonky “MODE”.

nocrie 4ero

6.4.3 Bbi3oB nporpammbl

- [oka 3arpyxeHa nobas nporpamma, yaepxwusaiite kHonky “MODE” B HaxaTom
COCTOsIHUM, Noka Haanucb “PRG” He Ha4yHeT mMuraTb, nocre Yyero BbIGepUTE HOMEP
nporpaMmbl, KOTOPYH HeOBXOAMMO BbI3BaTb, HAXMMAs KHOMKKU “+” 1 “-”: HoMepam
COOTBETCTBYIOT MHAMBMAYanbHble nporpammbl, a “DEF” o6o3HayaeT nporpammy
Mo YMOMYaHUIo.

- YoepxwuBaiite kHonky “MODE” B HaxkaTOM nonoxeHun, 4Tobbl NOATBEPAUTb.

6.4.4 YnaneHue nporpammbl

- Toka 3arpyxeHa nobas nporpamma, yaepxwusaiite kHonky “MODE” B HaxaTom
COCTOsIHUM, Noka Haanucb “PRG” He Ha4yHeT mMuraTb, nocre Yero BbIGepUTE HOMEP
nporpaMmbl, HaXXUMasi KHoMku “+” n “-”.

- OOHOBpPEMEHHO YyAEepXMBaMTe KHOMKM “+” 1
yAanuTb napaMeTpbl NporpaMmbl.

NMPUMEYAHWE: napameTpbl nporpamMmmMbl no ymonyanuio “DEF” Henb3sa yaanutb: npu

OAHOBPEMEHHOM HaXaTumn 1 yaepXuBaHUM KHOMOK “+” 1 “-” 3arpyxaroTca 3aBofckue

HaCTPOMKM NO YMOMYaHUIo.

B HaXaTOM COCTOSIHUW, YTOObI

7. TEXOBCNYXVBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ BbIMONHEHUEM OMEPALIUN no
TEXOBCNYXXUBAHUIO, TMMPOBEPUTb, 4YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAA MALWUMHA BbIKIMKOYEHA U OTCOEOAUHEHA OT CETU NMUTAHUA.
Y mogenen ¢ NpuBoOAOM NpU NOMOLUM NHEBMaTMYeckoro uunuigpa (moa. PCP)
Heo6xoanMo GrokMpoBaTh BbiKNoYaTenb B nonoxeHun “O” npyM noMoLmn 3aMka
B KOMMIEKTe.

7.1 MNAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE

OMEPALIUM MO NITAHOBOMY TEXOBCITY>XUBAHUIO MOIYT BbIMOJTHATLCA

OMEPATOPOM.

- apjanTauusi/BoccTaHOBReHWe AnameTpa u npouss HakoHeYHWKa NEKTPOAa;

- KOHTPOIb BblpaBHWBAHWS ANEKTPOAOB; .

- KOHTPOMb OXMaxaeHus 3anekTpodos U KpoHwTenHos (HE BHYTPW TOYEYHOU
KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUVHBbI);

- KOHTPOb Harpysku Npy>uHbl (CUna anekTpoaos);

- CIMB KOHAEHcaTa BXOAHOIO (hurbTpa cxaToro Bosayxa.

- MpoBepka oxnaxaeHusi kabenen v 3axuma;

- npoBepka LENocTHocTW kabens nuTaHWs annapata Afls TOYEYHOW cBapku U
3axumMa.

- 3aMeHa 3reKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

- nepvioanyeckas npoBepka ypoBHsi oxnaxzatoLiein Boabl B 6ake.

- nepviogmyecky He06XO0AVMMO YAOCTOBEPUTLCS B MOMTHOM OTCYTCTBUM YTEYEK BOAbI.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE JOMMKHO OCYWECTBNATLCA TOJNIbKO
OMbITHLIM WU KBAJIIM®ULUPOBAHHBIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIIOM.

BHUMAHMUE! TNEPEL CHATMEM NAHENEW AMMNAPATA [N
TOYEYHOU CBAPKU N OTKPbITUA EFrO BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTECD,
YTO AMMNAPAT BbIKNIOYEH U OTCOEOMHEH OT CETU MUTAHUA N OT
NMHEBMATUYECKOW CETWU (ecnu oHa umeeTtcs).

MpoBepku BHYTPEHHE Y4acT annapara Afls TOYEYHOW CBapkuW, Haxodsiierocsi noa
HanpshkeHWeM, MOryT MPUBECTU K Cepbe3HOMY MOPAKEHUIO IMEKTPUHECKUM TOKOM
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BCreacTBUE NPSIMOro KOHTaKTa C YacTsIMU, HAXOAALMMUCS NOA, HANPsHKEHUEM, U/UNn
paHeHUsIM BCreacTBMe NPUKOCHOBEHUS K MOABWKHBIM YacTsIM.

Meprioanyecku, ¢ 4YaCTOTOW, 3aBUCALLEN OT YCINOBUI 3KCNyaTaummn U OKpyatoLlen
cpenbl, NPOBepsINTE BHYTPEHHIO YacTb annapara Afsi TO4eYHON CBapku 1 yaansinte
Mbifb U METanNMYeckme YacTuLlbl, CKONMBLUMECS HA TpaHCdopMaTope, TUPUCTOPHOM
Moayne, AUOOHOM Mogyrne, KNeMMHWUKE NUTaHUs U Ap., UCMOMb3ysi CTPYK CyXOro
cxartoro Bosgyxa (makc. 5 6ap).

He HanpaBnsinte CTpylo CxaToro BO3dyxa Ha SMEKTPOHHbIE MaThl; ANs UX OYUCTKU
Heo6X0AMMO MCMONb30BaTb OYEHb MSTKYHO LLETKY UMW NOAXOASLLME pacTBOPUTENN.
3aoaHo:

8.

ybeguTech, 4To n3onaumsa kabenen He noBpexaeHa, CoeauHeHUst He ocnabnu n He
3apxaBenu.

CMaxbTe LapHUPHbIE COEANHEHNS U WTUTHI.

ybeonTecb, 4TO BWHTbI, KOTOPbIMKW BTOpUYHas oOOMOTka TpaHcdopmaTopa
coefHeHa C [epXaTensiMn KPOHLUTENHOB, XOPOLUO 3aTsiHyTbl M YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT Criefibl PXKaB4YMHbI UMW NEeperpesa; 3To e OTHOCUTCS K GroKUpYOLLUM
BMHTaM KPOHLUTENHOB U AiepaTenei aneKTpoaos.

ybeonTecb, 4TO BWHTbI, KOTOPbIMW BTOpUYHas oOOMOTka TpaHcdhopmaTopa
coefiHeHa C BbIXOAHbLIMU LUTAHraMW/ONNETKOM, XOPOLLUO 3aTsHYThl U YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT Criefibl P>kaBYMHbI UMK Neperpesa.

ybeonTechb, YTO COEQUHUTENbHBIE BUHTbHI BTOPUYHON OOMOTKM TpaHcdhopmaTopa
(ecny OHM MMELOTCH) XOPOLUO 3aTHHYTbl M YTO HA HWX OTCYTCTBYIOT Crefbl
pXXaB4MHbI MW Neperpesa.

npoBepbTe MPaBUMbHOCTb LMPKYMSLMM  OXNaxaalolwein BoAbl (MUHWManbHas
Tpebyemasi UMpKynsaLmus) U NOMHY repMeTUYHOCTb Tpy6.

ybeautech B OTCYTCTBUM YTEYKM BO3AyXa.

[Mocne BbINOMHEHUsi TeXOOCNyXXMBaHUSA UMW PEMOHTA MNOACOeAMHUTE 0oBpaTHO
coefvHeHUs 1 kabenu Tak, kak OHW GbiNMM NOACOEAVHEHbI M3HAYarbHO, Creas
3a TeM, 4YTOObl OHWM He conpuKacanucb C MOABWMXHBIMK YacTAMU UK YacTsaMU,
TemnepaTypa KOTOpbIX MOXeT 3Ha4YMTeNbHO MOBLICUTLCS. 3aKpenuTe Bce NpoBoda
CTsKKaMU, BEPHYB VX B NepBOHaYanbHbIi BUA, criefs 3a TeM, YTobbl coeanHeHnst
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOTO HanpsbkeHusi 6binu Obl JomkHbIM - 06pasom
oTAeneHbl OT COeAMHEHWIN BTOPUYHOWM OBMOTKM HU3KOTO HaNPSHKEHNS.

[ns 3aKpbITVSt METANNMOKOHCTPYKLIMM YCTAHOBKTE 0GPaTHO BCE raiikn U BUHTBI.

MOWUCK HEMCMPABHOCTEN

B CNYYAE HEYAOBJIETBOPUTEJIbHOW PAEOTbI U MEPEQ MPOBEOEHUEM
BOJIEE CEPbLE3HbIX NMPOBEPOK WU NPEXOE YEM OBPATUTBCA B
CEPBVICHI:;II/I LEEHTP, NPOBEPLTE, YTO:

Korga rnmaBHbI BbikIlodaTens annaparta Ans TOYeYHOW CBapku 3amkHYT (noas.
«|»), BkNovaeTca Avcnnen; B NPOTUBHOM Criyyae NoBpexaeHue criedyeT uckatb
B NWUHWM nuTaHusa (kabenu, BUNKa W poseTka, NpefoxpaHuTenu, usbblITo4Hoe
nafeHve HanpskeHust u T.4.).

CurHanbl TPEBOTM He BKIOYEHbl; B 3TOM Criyyae ModoxauTe, koraa 3aroputcst
nuktorpamMma «START» 1 HaXXMUTe KHOMKY, 4TOObl BHOBb BKIOYMTL annapar Ans
TOYEYHON CBapKU; NPoBEPLTE NPaBUNbHOCTb LIMPKYMALMM OXNaxaatoLLeit BoAb! 1 B
cnyyae HeobxoAMMOCTU CHU3LTE PEXUM NpepbiBaHNi paboyero uykna; nposepbTe
Hanuuue cxartoro Bo3gyxa (Tonbko mod. PCP); ybeauTecb, 4TO HanpsbkeHve
nuTaHMe COBMECTVMO CO 3HayeHueM, yka3aHHbIM Ha Tabruyke TexXHWUYeckux
OaHHbIX = 10%.

Mpu npuBefeHwn B AeiicTBME NeAany UMW LUMNUHAPA, NPUBOA SIIEKTPUYECKOro
6roka ynpaBrneHus 3amblkaeT BblBOAbl (KOHTakTbl), Hanpasnss curHan
NOATBEPXAEHNS 3rNeKTPOHHOW nnaTe: Ha 3afjaHHoe Bpemsi BKIoYaetcs
nUKTOrpaMma To4e4Ho CBapKu.

OPeKTUBHOCTL 3MEMEHTOB BTOPUYHOTO KOHTypa (Oepxatenu pblyaroB —
pblyary — aepxxatenin 9NeKTPOAOB) HE CHUDKEHa M3-3a ocnabrneHHbIX BUHTOB WK
OKWCIIEHUS.

[MapameTpbl cBapku (cvna n gvameTp 3neKkTpoaoB, ANUTENbHOCTb U TOK CBapKX)
COOTBETCTBYIOT BbINONHsieMon paboTe.

Y mogenu PCP:

[aBreHne CxaToro BO3fyXa He Hwke YPOBHS cpabaTbiBaHWs 3alLUTHOMO
yCTPONCTBA;
CeneKTop LMKIa He YCTaHOBMEH Mo olumbke B I'IOJ'IO)KeHI/Ie‘é.(TOJ'IbKO naBreHve

He npoun3sBoanT CBapKy);
He Obina HaxaTa KHormka nyCKa<Dnocne KaXgoro 3akpbiTUA  MMaBHOIO

BbIKIIOYATENsA MNM  Mocfne Kaxgoro cpabaTbiBaHWA yCTPOWCTBA  3awuThl/
6e3onacHocTu:

a) OTCYTCTBWE HaMpshKEHUs CeTw;

b) orcyTcTBME/HEOQOCTATOMHOE AaBreHMe CXaToro BO3ayxa;

C) CRNWLLKOM BbiCOKasi Temneparypa;

d) CnMLKOM BLICOKOE/HN3KOe HamnpspKeHue.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL
E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos™.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos
para soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protecédo e os
procedimentos de emergéncia.

O aparelho de soldar por pontos (somente nas versfes com acionamento
com cilindro pneumatico) é equipado com interruptor geral com fungées de
emergéncia, com trava para o seu bloqueio na posigao “O” (aberto) .

A chave da trava pode ser entregue exclusivamente ao operador especializado
ou instruido sobre as tarefas que lhe sdo confiadas e sobre os possiveis
perigos decorrentes deste procedimento de soldadura ou pelo uso negligente
do aparelho de soldar por pontos.

Na auséncia do operador o interruptor deve ser colocado na posigdo “O”
bloqueado com a trava fechada e sem chave.

- Executar a instalacdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protecao contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente ao terra de
protegao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente
do ar incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até
temperaturas de 40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob
chuva.

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer operagdo de manutencao

ordinaria nos bragos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de
soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentacao elétrica
e pneumatica (se presente).
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operacdes de reparagao
(manutengao extraordinaria).

- Nos aparelhos de soldar por pontos de acionamento com cilindro

pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral na posigcao “O” com a
trava fornecida.
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagdo a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operacdes de reparagao
(manutengao extraordinaria).

Ve VNN

- E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosao pela presencga de gases, poeiras ou névoas.

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a
tais substancias.

- Nao soldar em recipientes sob presséo.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p. ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Deixar esfriar a peca acabada de soldar! Nao colocar a peca préoximo de
substancias inflamaveis.

- Garantir uma circulagdo de ar adequada ou de meios apropriados para
remover os fumos de soldadura préximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificagdo sistematica para avaliar os limites a exposicao dos fumos de
soldadura em fungao da sua composigao, concentragao e duragao da prépria
exposicao.

POO®

Proteger sempre os olhos com os 6culos de protecao apropriados.

- Usar luvas e roupas de protecdo apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagdoes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior
de 85db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protecao individual
adequados.

OIS

EMEF

SAFE

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de prote¢dao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicao

humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposi¢ao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Oscabos de soldadurapor pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados
ao redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a jungao em execugao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura por

pontos.
- Distancia minima:
- d=40cm (Fig. 1);

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos
edificios residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagao
de baixa tensado que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou mais
chapas de ago com baixo contetido de carbono, de forma e dimensédes variaveis
conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é &

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

A modalidade de funcionamento do aparelho de soldar por pontos e a
variabilidade de forma e dimensdes da peca em processamento impedem a
realizagdo de uma protecao incorporada contra o perigo de esmagamento dos
membros superiores : dedos, méo, antebragco
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O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de
soldadura por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagao do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a peca em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinga com as duas maos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as maos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformagao da peca o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que nao sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bracos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
usar roupas de protecdo apropriadas.
Deixar esfriar a pega acabada de soldar antes de toca-la!

- RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA

- Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
com capacidade adequada a massa: prender o aparelho de soldar por
pontos na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALAGCAO”
deste manual). Caso contrario, sobre pavimentagdes inclinadas ou
desniveladas, superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagido do aparelho de soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALACAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de
soldar por pontos da alimentagao elétrica e pneumatica (se presente) antes
de deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengao nos
obstaculos e nas asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

A PROTEGOES E ANTEPARAS

As protecdes e as partes moveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos
devem estar na posigao, antes de liga-lo na rede de alimentagao.

ATENCAO! Qualquer acdo manual em partes moéveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutengao dos elétrodos

- Regulagdo da posicao de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGCAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessérios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar nao deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a agua e

temperatura ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou

esvaziar totalmente o circuito hidraulico e o reservatorio da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade,

a sujeira e a corrosao.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

Aparelhos de soldar por pontos de coluna com elétrodo de descida curvilinea para

soldadura de resisténcia (ponto simples) com controlo digital de microprocessador.

As principais caracteristicas séo:

- limitacdo da sobrecarga de corrente de linha na introdugédo (controlo cosg de
introducéo);

- escolha da corrente de soldadura por pontos excelente em fungéo da poténcia de
rede disponivel;

- escolha dos parametros ideais do ciclo de soldadura (tempo de aproximacéo,
tempo de rampa, tempo de soldadura, tempo de pausa e nimero de impulsos);

- memorizagdo dos programas preferidos;

- ecrd LCD retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- protegdo térmica com aviso (sobrecarga ou auséncia de agua de arrefecimento);

- aviso e bloqueio em caso de sobre ou subtensdo de alimentagao;

- aviso de falta de ar (apenas nos modelos com comando pneumatico “PCP”);

- regulagdo do fluxo de ar para diminuicdo da velocidade do fecho dos bragos
(apenas nos modelos com comando pneumatico “PCP”).

Acionamento:

- modelos “PTE”: mecéanico de pedal com comprimento da alavanca regulavel;

- modelos "PCP”: pneumatico com cilindro de duplo efeito comandado por valvula a
pedal.

2.2 ACESSORIOS A PEDIDO

- Dupla de bragos comprimento 500mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padrao.

- Dupla de bragos comprimento 700mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padrao.

- Eléctrodos dobrados.

- Refrigerador a agua de circuito fechado ( adapto somente para PTE ou PCP 18).

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizagédo e as performances do aparelho para soldar
por pontos sdo recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.
1-  Numero das fases e frequéncia da linha de alimentagao.

2- Tensao de alimentacao.

3- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

4- Poténcia nominal de rede com relagéo de intermiténcia de 50%.

5- Tensdo maxima vazia nos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

8- Descarte e comprimento dos bragos (standard).

9- Forca minima e maxima regulavel dos eléctrodos.

10- Press&o nominal da fonte de ar comprimido.

11- Presséo da fonte de ar comprimido necessario para obter a forga maxima nos
eléctrodos.

12- Caudal da agua de arrefecimento.

13- Queda de pressdo nominal do liquido para o arrefecimento.

14- Massa do dispositivo de soldadura.

15- Simbolos referidos a seguranga cujo significado é indicado no capitulo 1 “

Segurancga geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos
algarismos; os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por
pontos que vocés possuem devem ser detectados directamente na placa do préprio
aparelho para soldar por pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS (FIG. B)

4. DESCRIGAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
4.1 CONJUNTO E DIMENSOES DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
(FIG. C)

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULACAO

4.2.1 Painel de controlo (FIG. D1).

1- Interruptor geral (nos modelos PCP com fungédo de paragem de emergéncia “O”
bloqueéavel com cadeado: cadeado com chaves fornecido).

botdes aumento (+) diminuigao (-).

botdo para selegao dos parametros “MODE”.

ecra LCD retroiluminado;

botéo arranque / START (mod. PCP);

2.
3-
4-
5-
6- ./ U seletor apenas presséo (ndo solda) / solda.
4.2.2 Descrigao dos icones (FIG. D2)

Parametros de soldadura por pontos (1-7):

A
power (%): corrente de soldadura por pontos em percentagem em relagdo

1-
ao valor maximo;

2- aproximagao (cycles): tempo de espera em ciclos antes de fornecer corrente
a partir do contacto dos elétrodos com a peca a trabalhar;

3- rampa (cycles): tempo em ciclos que utiliza a corrente de soldadura por
pontos a alcangar o valor configurado através de “power”;

4- @ tempo de soldadura por pontos (cycles): tempo em ciclos em que a corrente
€ mantida no valor configurado;

5- tempo de pausa (cycles): tempo em ciclos em que a corrente é zero entre um
impulso e o seguinte (apenas em pulsado);

6- @ ntmero impulsos (n.°): se 1 entdo a soldadura por pontos termina apds o
tempo de soldadura por pontos (4); se maior do que 1, indica o nimero de
impulsos de corrente fornecidos pela maquina (fungéo pulsado);

CYCLES
5 005

7- indicador circular sindptico, com valor numérico ao centro, dos ciclos
configurados;

8- @ simbolo de alarme térmico;

.Y ecra numérico multifungdes;
simbolo de soldadura por pontos ativa (fornecimento de corrente);

simbolo de aproximagéo, ativo com seletor de Fig. D1-6 em posicdo NAO
SALDA;

12- BRIV indicador START: pressionar o botdo de Fig. D1-5 para habilitar a
maquina;

13- PRG simbolo PROGRAMA personalizado;

simbolo guardar / néo guarda o programa pessoal;

POWER %

14-

a0
0o
15- %n,u indicador circular sindptico, com valor numérico ao centro, do power

configurado.

4.2.3 Modalidade de configuracao dos parametros de soldadura por pontos

Em cada arranque da maquina e antes de pressionar o botdo de arranque “START”

é possivel alterar a modalidade com a qual se pretendem configurar os parametros

de soldadura:

- modalidade “REDUZIDA” = EASY: permite a selecéo rapida e intuitiva dos dois
principais parametros de soldadura “POWER” (1) e “tempo de soldadura por
pontos” (4). Esta modalidade ndo permite guardar programas pessoais.

- modalidade “ESTENDIDA” = EXPERT: permite a selegéo de todos os parametros
de soldadura descritos no paragrafo anterior. Esta modalidade permite guardar os
programas personalizados.

4.2.4 Porca de compressao e regulagdo do fluxo (FIG. D3)

1- A porca é acessivel abrindo a porta presente na parte traseira do aparelho de
soldar por pontos.

A porca permite regular a forga exercida pelos elétrodos agindo na pré-carga da
mola: quanto mais a mola for carregada, maior é a forca nos elétrodos do aparelho
de soldar por pontos.

O regulador de fluxo (apenas mod. PCP) permite diminuir a velocidade do
movimento de fecho dos bragos para evitar ressaltos dos elétrodos na peca.
Rodar o parafuso do regulador no sentido anti-horario (+) para aumentar o fluxo de
ar e a velocidade de descida dos elétrodos; rodar o parafuso no sentido horario (-)
para diminuir o fluxo de ar e a velocidade de descida dos elétrodos.

N
f
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4.2.5 Regulagao da pressao e manometro (FIG. D4 - apenas mod. PCP)
1- Manipulo para regulagéo da presséo;
2- Mandémetro.

4.2.6 Ligagoes de ar e agua (Fig. G e H)

1) - Ligagao tubo de ar comprimido (apenas mod. PCP);
2) - Filtro e descarga da condensagéao (apenas mod. PCP);
1) - Ligacdes agua INLET.

2) - Ligagbes agua OUTLET

FUNGOES DE SEGURANGA E TRAVAMENTO

1 Interruptor geral

Posigéo “O” = aberto bloqueavel com cadeado (ver capitulo 1).

A ATENGAO! Na posigdo “O” os bornes internos (L1+L2) de ligagdo
do cabo de alimentagéo estdo sob tensao.

- Posicao “I” = fechado: aparelho de soldar por pontos alimentado mas ndo em
funcionamento (STAND BY) ecré ligado.

(
(
(
(
3
3.

AR TTIOO

Fungdo emergéncia

Com o aparelho de soldar por pontos em funcionamento a abertura (pos.
“0O”) causa a sua paragem em condi¢des de seguranca:

- corrente inibida;

- bloqueio movimentagao: cilindro na descarga (se presente);

- reinicio automatico inibido.

ulu=>pos.

A ATENCAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.

4.3.2 Botdo arranque “START”

E necessario o seu acionamento para poder comandar a operagao de soldadura em

cada uma das seguintes condigbes:

- a cada desligamento do interruptor geral (pos. “O"=>pos. “I");

- apos cada intervengao dos dispositivos de seguranga/ protegao;

- apos o retorno da alimentacdo de energia (elétrica e ar comprimido) interrompida
anteriormente por corte a montante ou avaria.

A ATENGAO! VERIFICAR PERIODICAMENTE O FUNCIONAMENTO
CORRETO DO ARRANQUE EM SEGURANCA.

4.3.3 Seletor ciclo NAO SOLDA / SOLDA

- 2 NAO SOLDA: permite o comando do aparelho de soldar por pontos sem
soldadura. E utilizado para efetuar o movimento dos bragos e o fecho dos elétrodos

sem fornecimento de corrente.
RISCO RESIDUAL! Também nesta modalidade de funcionamento

A existe risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as

devidas precaucdes (ver capitulo de seguranga).

- SALDA (ciclo normal de soldadura): habilita o aparelho de soldar por pontos
para a execugao da soldadura.

4.3.4 Protegao térmica (AL1)

Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por pontos causado
pela falta ou vazédo insuficiente da agua de arrefecimento ou por um ciclo de
processamento (DUTY CYCLE) superior ao limite térmico.

Aintervengao ¢ indicada pelo acendimento do icone de FIG. D2-9 e de AL1.
EFEITO: bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURACAO: manual (agéo no botdo START) apds voltar nos limites admitidos de
temperatura (desligamento icone AL1 e acendimento de “START”).

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

Intervém em caso de auséncia ou quebra de pressao (p < 2.5 + 3bar) da alimentagédo
de ar comprimido; a intervengao ¢é indicada pelo manémetro (0 + 3bar) e AL6 no ecra.
EFEITO: bloqueio movimentagao, abertura elétrodos (cilindro na descarga); bloqueio
da corrente (soldadura inibida).

RESTAURA(;AO manual (agdo no botdo START) apds voltar nos limites admitidos de
presséo (indicagdo “START” no ecra).

4.3.6 Protecao sobre e subtenséo (AL3 e AL4)

Intervém em caso de excessiva sobre ou subtensdo da alimentagdo elétrica; a
intervencéo é assinalada pela indicagdo de AL3 (sobretensdo) e AL4 (subtensdo) no
ecra.

EFEITO: bloqueio movimentagédo, cilindro na descarga (se presente); bloqueio da
corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGCAO: manual (ag&o no botdo START) apds voltar nos limites admitidos de
tenséo (indicacéo “START” no ecra).

5. MONTAGEM

A CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGOES DE MONTAGEM
E CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO
PARA SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO.

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar as conexdes, conforme
indicado neste capitulo.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO (FIG.E)

O levantamento do aparelho para soldar por pontos deve ser efectuado com corda
dupla e ganchos, utilizando os apropriados olhais.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho para soldar por pontos segundo
modalidades diferentes daquelas indicadas (ex. sobre bragos ou eléctrodos).

5.3 LOCALIZAGAO
Reservar na zona de montagem uma area suficientemente ampla e sem obstaculos

adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos e a area de trabalho
(eléctrodos) com absoluta seguranca.

Assegurar-se que nao hajam obstaculos em correspondéncia das aberturas de
entrada ou saida do ar de refrigeragéo, verificando que ndo possam ser aspirados
pds condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto (pavimento de concreto ou de caracteristicas fisicas
analogas).

Fixar o aparelho para soldar por pontos ao chdo com quatro parafusos M10 utilizando
os furos apropriados situados na base; cada um dos elementos de fixagdo ao
pavimento deve garantir uma resisténcia a tracgdo pelo menos de 60Kg (60daN).
Carga maxima

A carga maxima aplicavel no brago inferior (concentrado no eixo do eléctrodo) é de
35Kg (35daN).

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

- Antes de efectuar qualquer ligagéo eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensé@o e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalacéo.

- O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacao do aparelho de soldar por pontos de interligacéo da rede de alimentagéao
que apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.066 ohm.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigao).

5.4.2 Conexdo do cabo de alimentagcdo ao aparelho para soldar por pontos
(FIG.F)

Tirar o painel lateral direito; montar o dispositivo para bloquear o cabo entregue em
correspondéncia do furo previsto no painel traseiro.

Passando através do dispositivo para bloquear o cabo, ligar o cabo de alimentacéo
aos bornes da pequena base de alimentacdo (fases L1(N) - L2) e ao borne em forma
de parafuso da terra de protecgdo - condutor amarelo verde).

Segundo o modelo de painel de bornes equipar os terminais do cabo conforme
indicado na figura (FIG.F1, F2) .

Bloquear o cabo apertando os parafusos do passa-cabo.

Ver o paragrafo “ DADOS TECNICOS” para a secgdo minima aceite dos condutores.

5.4.3 Ficha e tomada

Ligar no cabo de alimentagdo uma ficha normalizada (3P+T : sdo utilizados somente
2 polos para a ligagdo 400V INTERFASICO; 2P+T: ligagao 230V MONOFASICA) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou
por interruptor automatico magneto-térmico; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacao.

A capacidade e a caracteristica de interveng&o dos fusiveis e do interruptor magneto-
térmico estdo contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS” e/ou TAB. 1.
Se forem instalados varios aparelhos de soldar por pontos distribuir a alimentacéo
ciclicamente entre as trés fases de forma a realizar uma carga mais equilibrada;
exemplo:

aparelho de soldar por pontos 1: alimentagéo L1-L2;

aparelho de soldar por pontos 2: alimentagéo L2-L3;

aparelho de soldar por pontos 3: alimentagéo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz
o sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (ex. choque eléctrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.5 LIGAGAO PNEUMATICO (FIG. G) (apenas mod. PCP)

- Preparar uma linha de ar comprimido com pressdo de funcionamento de pelo
menos 6 bar.

- Ligar a unido portatubo, presente como acessorio, a ligagado de gas 1/8 da FIG.
G-1; garantir a retengéo das ligacdes com fita de teflon.

- Ligar um tubo flexivel para ar comprimido com didmetro adequada a unido
(utilizada); garantir a retengéo das ligagdes com uma faixa ou colar adequados.

5.6 LIGAGAO DO CIRCUITO DE ARREFECIMENTO (FIG. H)

E necessario preparar um tubo de envio de 4gua a uma temperatura ndo superior a 30
°C com capacidade minima (Q) n&o inferior ao especificado nos DADOS TECNICOS.
Pode ser realizado um circuito de arrefecimento aberto (dgua de retorno dispersa) ou
fechado desde que sejam respeitados os parametros de temperatura e capacidade
de agua na entrada.

Ligar as respetivas unides de agua presentes como acessorio as ligagdes de gas
de 1/8 da FIG. H: as ligagdes de agua dispdem de um anel de retengédo “OR” e ndo
necessitam de fita de teflon para a sua ligagéo.

Ligar o tubo de agua de envio (FIG. H-1) a canalizagdo externa de agua verificando
o correto defluxo e capacidade do tubo de retorno (FIG. H-2); garantir a retengéo das
ligagdes com faixa ou colar adequados.

A CUIDADO! Operagdes de soldadura efectuadas em falta ou insuficiente
circulagédo de agua podem provocar a desactivacdo do aparelho para soldar por
pontos por danos devidos a superaquecimento.

6. SOLDADURA DE RESISTENCIA
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
Antes de efectuar qualquer operagdo de soldadura (soldadura por pontos) é
necessaria uma série de verificagdes e regulagdes a serem efectuadas com interruptor
geral em posigdo " O ” (nas versdes PCP com cadeado fechado) e alimentagéo do ar
comprimido seccionada (NAO CONEXA):
- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.
- Por em circulagdo a agua de refrigeracéo.
Adaptar o didametro "d” da superficie de contacto dos eléctrodos em funcdo da
espessura "s” da chapa a soldar por pontos segundo arelagdod =4 + 6 -
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Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas a
soldar por pontos; verificar que os bragos, aproximados manualmente, se tornem
paralelos.

Efectuar, se for necessario, a regulacdo desapertando os parafusos de bloqueio
dos porta-eléctrodos até encontrar a posicdo mais adequada ao trabalho a
efectuar; apertar de novo cuidadosamente no fundo os parafusos de bloqueio.
Nos modelos PTE e PCP28 pode ser regulada também a bitola entre os bragos
agindo nos parafusos de bloqueio da fusé@o porta-brago inferior (veja-se dados
técnicos).

Abrir a porta de seguranga posta atrds do aparelho para soldar por pontos
desapertando os quatro parafusos de bloqueio e aceder a porca de regulagdo da
forga dos eléctrodos (chave N.30).

Comprimindo a mola (atarraxamento dextrorso da porca) os eléctrodos irdo
exercer uma forca cada vez maior com valores compreendidos do minimo ao
maximo (veja-se dados técnicos).

Esta forga devera ser aumentada proporcionalmente ao aumento da espessura
das chapas a soldar por pontos e ao diametro da ponta do eléctrodo.

Agir eventualmente também no redutor de fluxo da FIG. D3-2 para diminuir a
velocidade da descida dos elétrodos;

E recomendavel compensar a descida de velocidade do fecho do brago com um
tempo de aproximagao maior para permitir atingir o valor maximo de forma, antes
que a maquina inicie a soldadura por pontos.

Indicativamente, com pressao de entrada de 8 bar e parafuso do regulador a
metade do curso, configurar 100 ciclos de aproximagédo (2s); com parafuso de
regulacdo completamente aberto (parafuso completamente rodado no sentido
anti-horario e fluxo de ar ndo estrangulado), configurar 20 ciclos (400ms).

Fechar de novo a porta para evitar a entrada de corpos alheios e eventuais
contactos acidentais com partes em tensdo ou em movimento.

Nos modelos PCP verificar a conexao do ar comprimido, efectuar a conexao da
tubagem de alimentagdo a rede pneumatica; regular a pressédo mediante o punho
do redutor até ler o valor de 6bar (90 PSI) no mandmetro.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS
Os parametros que intervém a determinar o didmetro (seccéo) e a vedagéo mecanica
do ponto séo:

forgca exercida pelos eléctrodos (da N); 1 da N = 1.02 kg.
diametro da superficie de contacto dos eléctrodos (mm);
corrente de soldadura (kA);

tempo de soldadura (ciclos); (a 50Hz 1 ciclo = 0.02 segundos).

Portanto devem ser considerados todos estes factores na regulagéo do aparelho
para soldar por pontos dado que os mesmos interagem entre eles com margens
relativamente amplas.

Nao devem ser esquecidos além disso outros factores que podem modificar os
resultados, como:

excessivas quedas de tenséo na linha de alimentacéo;

superaquecimento do aparelho para soldar por pontos determinado por refrigeragéo
insuficiente ou ndo cumprimento da relagéo de intermiténcia de trabalho;
conformacao e dimensao das pegas no interior dos bragos;

bitola entre os bragos (regulavel nos modelos PTE-PCP 28);

comprimento dos bragos (veja-se dados técnicos);

Em falta de experiéncia especifica & oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessura de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a efectuar.

Se possivel, preferir correntes elevadas (regulacédo através de “POWER”) e tempos
curtos (regulagéo através de "CYCLES”).

6 3 PROCEDIMENTO

Fechar o interruptor geral do aparelho de soldar por pontos (pos.”l’); o ecra

acende-se: na presenca do icone “START” a alimentacao esta correta e o aparelho

de soldar por pontos esta pronto mas néo habilitado.

Antes de acionar o botdo START da FIG. D1-5 é possivel configurar a maquina

entre duas diferentes modalidades de funcionamento: pressionar o botdao “MODE”

da FIG. D1-3 e selecionar a modalidade “EASY” (apenas icones “POWER” e

“CYCLES”) ou a modalidade “EXPERT” (todos os parametros de soldadura estao

ativos).

Acionar o botéo “START” e colocar o seletor de ciclo na posi¢ao de soldadura (FIG.

D1-6).

Configurar os parametros de soldadura.

Apoiar no elétrodo inferior as chapas a soldar.

Acionar o pedal até ao fim de curso (modelo PTE) ou a valvula de pedal (modelo

PCP) obtendo:

a) fecho das chapas entre os elétrodos com a forga ja regulada;

b) passagem da corrente de soldadura com intensidade e duracdo (tempo)
prefixados e indicados quando acende e apaga o icone da FIG. D2-11.

Soltar o pedal depois de alguns instantes (0.5 + 2s) que o icone apaga (fim da

soldadura); esse atraso (manutencéo) confere melhores caracteristicas mecanicas

ao ponto.

Considera-se correta a execugéo do ponto quando submetendo uma amostra a

prova de tracéo, provoca-se a extragdo do nucleo do ponto de soldadura por uma

das duas chapas.

6.4 GESTAO DOS PROGRAMAS EM MODALIDADE “EXPERT”
6.4.1 Guardar os parametros de soldadura por pontos

Partindo do programa livre inicial, identificado pela escrita “PCP” ou “PTE” ao
centro do ecra, configurar os parametros de soldadura pretendidos.

Pressionar varias vezes a tecla “MODE” até acender o icone do disco (FIG. D2-
15), depois manter pressionada a tecla “MODE”": os parametros de soldadura
serao guardados no primeiro programa personalizado disponivel, por exemplo
em “PRG 001”; o programa sera imediatamente guardado e referido com o nome
“PRG 001” ao centro do ecra.

NOTA: os parametros de um programa livre podem ser sempre visualizados
através da tecla “MODE” e modificados através das teclas “+” e “-”; os parametros
de um programa personalizado podem ser visualizados através da tecla “MODE” e
modificados apenas através do procedimento do paragrafo seguinte.

6.4.2 Modificagdo dos parametros de soldadura por pontos de um programa
personalizado

Partindo do programa selecionado, identificado pela escrita “PRG ---" ao centro
do ecrd, manter pressionada a tecla “MODE” até visualizar a escrita “PRG”
intermitente;

confirmar com a tecla “MODE” o numero do programa e modificar os parametros
presentes;

no final das modificagdes, manter a tecla “MODE” pressionada até visualizar o
icone barrado do disco (NAO GUARDA);

pressionar novamente “MODE” para visualizar o icone do disco (GUARDAR) e
confirmar mantendo pressionado “MODE”.

6.4.3 Abertura de um programa

Partindo de qualquer programa, manter pressionada a tecla “MODE” até que pisque

a escrita “PRG”, depois escolher o niumero do programa a abrir pressionando
as teclas “+” e “-”: aos numeros correspondem os programas personalizados
enquanto “DEF” é o programa predefinido ou livre.

Manter pressionado “MODE” para confirmar.

6.4.4 Eliminagao de um programa

Partindo de qualquer programa, manter pressionada a tecla “MODE” até que
pisque a escrita “PRG”, depois escolher o nimero do programa a eliminar
pressionando as teclas “+" e “-".

Manter pressionadas em simultaneo as teclas “+” e
do programa.

“

para eliminar os parametros

NOTA: os parametros do programa “DEF” ou livre ndo podem ser eliminados:

mantendo pressionadas simultaneamente as teclas “+” e

“n

sdo carregadas as

predefinicdes de fabrica.

7

. MANUTENGAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUARAS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Nas versoes de accionamento com cilindro pneumatico (mod. PCP) é necessario
bloquear o interruptor em posigdo “O” com o cadeado entregue .

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.

7.2 MANUTEN

adequacao/restauracdo do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

controlo do alinhamento dos eléctrodos; -

controlo da refrigeracdo de eléctrodos e bragos (NAO NO INTERIOR DO
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS);

controlo da carga da mola (forga dos eléctrodos);

descarga do condensado no filtro de entrada do ar comprimido.

controlo do resfriamento de cabos e pinga;

verificagdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pinga.

substituicdo dos elétrodos e dos bragos;

verificagao perioddica do nivel no reservatério da dgua de resfriamento.
verificagdo periddica da auséncia total de vazamentos de agua.

AO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR

PESSOAL EXPERIENTE OU

QUALIFICADO NO AMBITO ELETRICO E MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDARPOR PONTOS ESTEJADESLIGADO EDESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de soldar
por pontos podem causar choque eléctrico grave originado de contato direto
com partes sob tensao e/o lesoes devidas ao contato direto com 6rgaos em
movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungado da utilizagao e das
condi¢cdes ambientais, inspecionar a parte interna do aparelho de soldar por pontos
e remover a poeira e as particulas metdlicas que se depositaram no transformador,
maodulo tiristores, médulo diodos, régua de bornes de alimentagéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na oportunidade:

8.

verificar que as fiagdes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
- oxidadas.

lubrificar as articulagdes e os pinos.

verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as
fusdes porta-bragos estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento; o mesmo vale para os parafusos de bloqueio dos bragos e
porta-elétrodos.

verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador (se presentes)
estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidag&do ou sobreaquecimento.
controlar a circulagao correta da agua de resfriamento (caudal minimo exigido) e a
perfeita vedagdo das tubagens.

controlar eventuais vazamentos de ar.

Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR
VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE
ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:
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Com o interruptor geral do aparelho de soldar por pontos (pos. ” | ) o ecra esta
aceso; caso contrario, a avaria reside na linha de alimentagdo (cabos, tomada e
ficha, fusiveis, excessiva quebra de tenséo, etc).

Nao estdo acesos alarmes; nesse caso, aguardar até que se acenda o icone
“START” e pressionar o botdo para reativar o aparelho de soldar por pontos;
verificar a correta circulagdo da agua de arrefecimento e eventualmente reduzir a
relagdo de intermiténcia do ciclo de trabalho; verificar a presenga de ar comprimido
(apenas mod. PCP); verificar se a tens&o de alimentagao é compativel com o valor
indicado na placa de dados + 10%.

Com o pedal ou cilindro acionado, o atuador do comando elétrico fecha
efetivamente os terminais (contactos) dando autorizagdo a placa eletrénica: icone
de soldadura por pontos aceso pelo tempo configurado.

Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusées porta-bragos -
bracos - porta-elétrodos) nao estejam a funcionar corretamente devido a parafusos
frouxos ou oxidagdes.

Os parametros de soldadura (forga e diametro dos elétrodos, tempo e corrente de
soldadura) sdo adequados ao trabalho em execugéo.



No modelo PCP:

a pressao do ar comprimido néo seja inferior ao limite de intervencgao do dispositivo
de protecgéo;
o selector ciclo ndo seja erradamente posto em posigéoé(somente presséo -

nao solda);
nao tenha sido accionado o botéo de arranque <D depois de cada desligamento

do interruptor geral ou depois de cada intervengéo dos dispositivos de protecgao /
seguranga:

a) falta de tenséo de rede;

b) falta/insuficiente pressao do ar comprimido;

c) sobretemperatura;

d) sobre/subtenséo.
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Inpeiwon: 1o KeipeEVO Tou akoAouBei Ba Xpnaoipotrolgital o 6pog “mroévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTOPKWG KOTOPTICHEVOG WG TTPOG TNV Ao @AAn Xprion
TNG TTOVTAG KOl EVNUEPWHEVOG OO0V APOopPd TOUG KIVEUVOUG TToU OXETIJoVTal UE
TIG S1a81K0TiEG OUYKOAANONG HE AVTIOTACT, TA OXETIKA HETPO TTPOCTACIOG KAl TIG
Sl081kacieg dueong eméupaong.

H mwévTa (Movo oTig TrapaAAayég TTou evepyoTToloUvTal JE auTopaTo KUAIVSPO)
TPORAETTEl v YEVIKO S10KOTITN ME AEITOUPYiEG ApEONG ETTEUBAONG, EPOBINTUEVO
ME AOUKETO yIa TOV aTTOKAEICHO TG AEIToupyiag Tou o€ Béon “O” (avoIkTo).

To kAe1di TOUu AOUKETOU MTTOPEi VO Trapado0ei OTTOKAEIOTIKA OTO XEIPIOTH
KOTOPTIOHEVO 1| EVNUEPWHEVO YIA TIG APUOBIOTNTEG TTOU TOU £XOUV avaTeBEi Kal
Yia TOug ev8eXOUEVOUG KIVEUVOUG TTOU TTPOEPXOVTAl aTrd auTRV TN Siadikagioa
OUYKOAANONG i} a1Té TNV apeAR XpRon TG TOVTAG.

ATtroucia Tou XeIpIOTH O S1OKOTITNG TTPETTEl va ToTroBeTeiTal o€ Béon “O” Kal va
AKIVNTOTTOIEITAI HE KAEIOTO AOUKETO Kal XwpPig KAEISI.

- EkteAéoTe TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA UE TOUG TTPORAETTOPEVOUG
KOVOVIoHoUG Kal T VOpoBegia TTpOAnYng aTuxnuaTwy.

- H mwoévra mpémmel va ocuvdEeTal TTOKAEIOTIKA O€ CUOTNHA TPpOo@Podooiag e
YEIWPEVO aywyo oudéTEPOU.

- BeBaiwBeite 6T1 N TPila TPOPOdOUTIAg Eival CWOTA OUVSEDEPEVN OTN YeEiwon
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotroieite KaAwdia pe aAloiwpévn pOvwon 1 XoaAdpwupéveg
ouvdioeig.

- Xpnoipotroleite TNV TOvVTa ot Bepuokpaagia TepIBAAAOvTOg aépa pETASU
5°C ka1 40°C Kol OXETIKA uvpuciu 50% péxpr Oeppokpacieg 40°C kal OXETIKNA
uypaoia 90% yia esppOKpaalsg HéXP1 20°C.

- an XPNOIYOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ uypd TrepIBdAAovTa | Bpeypéva i KATW
amé Bpoxn.

- H oUvdeon Twv KaAwSiwv ouyk6AANONG Kol OTTOIAdATIOTE EVEPYEID TAKTIKAG
ouvtipnong oe Bpayioveg kai/fj NAEKTPOSIa TTPETTEl va EKTEAOUVTAI PE TNV
TOVTA OBNOTH KAl ATTOOUVSESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOSOTiag NAEKTPIOHOU
Kol aépa (ov UTTAPXE).

H id1a Si1081kaoia TpErel va TRPEITAl KAl yla T oUvdegon oTo udpIkd SikTuo
N o€ p1a povada Yigng KAEIOTOU KUKAWUATOG (TTOVTEG ME YUgN vePOU) Kal OE
KAOE TTEPITITWON EVEPYEING ETMIOKEVUNG (EKTOKTN ouvTAPNON).

- ITg TOVTEG TToU gvepyoTroloUvTal e KUAIVEpo agépa eival avaykaio va
aKIVNTOTrOINOei O YEVIKOG S1aKOTITNG Ot Béon “O” pe TO TTPONNBeUOPEVO
Aoukérto.

H id1a diadikacia TTPETTEl va TNPEITAI Kal yid T oUvSeon oTo udpIko SikTUO 1
o€ pIo povada Yugng KAEI0TOU KUKAWHOTOG (TroVTEG YiENng vepoU) Kal g KABE
TEPITITWON EVEPYEING ETTIOKEVNG (EKTOKTN ouvTApNoN).

e VAN

- AtrayopeUeTal N XPAON TNG CUOKEUNG O TEPIBAAAOVTO TTOU OVAKOUV OfF
KOATNYOPIEG TTEPIOXNAG TTOU XAPAKTNPIJoVTal ETTIKIVOUVEG aTTO dTToWn KIv3Uvou
€kpnéng Aoyw Trapouaiag agpiwv, okovng f opixAng.

- Mnv ouykoAAeite og Joxeid I CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€UQAEKTA UYPA N aépia UAIKA.

- Amo@elyeTe va epydleoTte og UAIKA TTou KaBapioTnkav pe XAwploUyxoug
B10AUTEG 1) KOVTA O€ QUTEG TIG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeia utrd Tigon.

- ATTOJOKPUVETE OTTO TNV TEPIOXN £pYyOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTieg (TTX.
§UMo, xapTi, TTavid KATT).

- A@noTe va kpuwoel To PETaAAo TTou POAIG KaTepydoTnke! Mnv TotroBeTeite TO
KOMUATI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIEG.

- Eao@alioTe évav katdAAnAo agpiopé i KatdAAnAa péoa yia TNV agaipeon
TWV KOTIVWV OUYKOAANnong kovrd ota nAekTpodia. Eival avaykaia pia
OUCTNMATIKA TTPOCEYYIOT YIO TOV TTPOoCdIopIoHO TwV opiwv £€kBEONG OTOUG
KATTVoUg OUYKOAANONG avdAoya pE Tn oUVBEON, TNV TTEPIEKTIKOTNTA KaI TN
didpkela TNG £€kBEONG.

POO®

NpooTaTeUeTE TTAVTA TA MATIO PE TA €181KA YUQAI TTPOCTACIOG.

- @opdrte ydvTia Kal £vOUpOTA TTPOOTACIiAG KATAAANAA yia TIG KATEPYOOiEg
OUYKOAANONG HE avTioTaon.

- OopuBétnra: Av edaitiag EvepyEIwV  OUYKOAANONS 1BiaiTepa  évToveg
emraAn@edeTan éva emiedo nuepnoiag artopikng ékbeong (LEPd) ico n
avwtepo Twv 85db(A), gival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATGAANAWY péowv
OTOMIKIG TTPOCTACING.

L OOROO®

EMF

SAFE

- To_Tmépacua Tou PeUPATOG TTOVTAPICUATOS SNUIOUPYEI NAEKTPOUAYVATIKG
media (EMF) otnv mepioxn yOpw amrd 1o KUKAwpa novmplcrp(x'rog

Ta nAekTpopayvNTIKA TTedSia PTTOPOUV Vo TTOPEMPBOUV HE OPICHEVES 1OTPIKEG

OUOKEUEG (TTX. BNUATOBOTNG, OVATIVEUOTIHPEG, pa'ruMlKég wpoeécslg KATr.).

Mpérrel va ui0BeToGVTaI KATAAANAX TTPOCTATEUTIKG HETPA OE OXEOT PE GTOUA TTOU

PEPOUV OUOKEUEG AUTOU TOU €iB0UG. M TTAPABEIYHA Va ATTAYOPEVETAI ) €i0050¢

OTNV TrEPIOXI} 6TTOU XPNOIHOTIOIEITAI N TIOVTA.

AuT N TTOVTA IKAVOTIOIEI TA TEXVIKA OTAVTOPVT TTPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKNA

XpAon o€ Blopnxavikd mwePIBAAAOV yia ETTAYYEAUATIKO OKOTTO. Agv g€yyudTal n

AVTATTOKPION OTa BACIKA Opla TTOU a@opoUv TNV €kBgon Tou avBpwTTou OTA

nAekTpOUAYVNTIKA TTedia o€ OIKIaKS TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA TNPEI TIG aKOAoUBeG BladIkacieg WOTE va TrePIOPIdel TRV

£€kBeon oTa NAEKTPOHAYVNTIKA TTredia:

- ITEPEWOTE pagi 600 To SuvaTov TIo KOVTA Ta Suo KaAwdia TTovTapiopaTog
(av utrdpyouv).

- AilaTnpnoTE TO KEPAAI KAl TOV KOPHO TOU CWHATOG 6CO0 TO SuvaTtov Trio
HOKPUd a1r6 To KUKAWHO TTOVTAPIoHOTOG.

- Mr]v TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO TTOVTAPIoHATOG (aV UTTdPYOUV) YUpW OTTd TO
oWpaA.

- Mnv TovTapeTE PE TO WA AVAHECT OTO KUKAWHA TTovTapiouarog. KpartrfoTe
ApPOTEPA Ta KAAWSIA TNV idI1a 1'r)\supu TOU CWHATOG.

- Zuvd£oTe To KAAWSIO ETTIGTPOPIG TOU PEUUATOG TTOVTAPIGHATOS (AV UTTAPXE!)
oT0 PETAAAO TTPOG TTOVTAPIOHA 6GO TO SUVATOV TTI0 KOVTA OTn oUvdeon UTTO
EKTEAEON.

- Mnv TTovTdpeTe KOVTA, KOBIOTOI N} OKOUMTTIOHEVOI OTNV TTOVTA (EAAXIOTN
améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nivere ocI1dnpopayvnTika
TTOVTAPIoHATOG.

- EAaxioTn amwéortaon:

- d=40cm (Eik. l);

- ZUOKEUR Katnyopiag A:
AuTA N TTOVTA AVTATTOKPIVETAI OTIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIiOVTOG
Y10 aTTOKAEIOTIKN XPpAoN o€ Blopnxaviké mTepIBAAAOV yia eTTayyEAPATIKA XpPRON.

QVTIKEIMEVO KOVTA OTO KUKAwpa

Agv gyyudTal n avTamroKpIon 0TV NAEKTPOMAYVNTIKI CUUBATOTNTA OE OIKIOKOUG

XWPOUG Kal o€ KTipla TTou ouvdéovTtal dueca oe SikTuo Tpo@odoaiag XaunAng
TAONG TTOU TPOPOBOTEI KTipIa TTOU TTPOOPIi{OVTaIl OE KATOIKIEG.

MPOBAEMOMENH XPHZH

H eykardoTtaon TrPEmeEl va XPNOIYOTIOIEITAI Yyid TO TOVTAPIOUO €vOG N
TMEPICTOTEPWY EAAOHATWY OO XAAuBa XOHUNANG TTEPIEKTIKOTNTOG AvOpaka,
S10POPWYV S100TATEWV KAl OXIMATOG OVAAOYO HE TNV KOTEPYOTia TTPOG EKTEAEOT.

A YMNOAOIMOI KINAYNOI é @

KINAYNOZ ZYNOAIYHEZ ANQ AKPQN

MHN TOMO®GETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH MOY KINOYNTAI!

O T1pOTTOG A£ITOUPYIOG TNG TTOVTAG KA N HETABANTOTNTA OXAHATOG KaI S100TACEWV

TOU KOPHOTIOU O€ KaTepyaaoia eutrodifouv Tnv uAotroinon piag oAokAnpwuévng

TMPOOTACIiag KATA TOu KiviUvou oUVBOAIYNnG Twv dvw AKpwv: JAKTUAQ, XEépI,

Bpaxiovag.

O KivBuvog TTPETTEl VO HEIWVETAI UIOBETWVTAG TA KATAAANAG TTPOANTITIKG PETPA:

- O XeIpIoTAG TIPETTEl VA gival EUTTEIPOG KOl EKTTAISEUPEVOG O OXEON HE TN
S1adikacia cuyKOAANONG PE AVTIOTAOON JE AUTAV TNV TUTTOAOYiOl CUGKEUWV.

- Mpémel va ekteAeital n a§loAdynon Tou KivdUvou o€ oxéon Ue KaBe TutToAoyia
epyaoiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va mwpoBAEéyweTe TiIG KATAAANAEg
EYKATAOTAOEIG KOI TTPOCTATEUTIKEG ETTIKAAUYEIG WOTE VO OTNPEIJETE Kal va
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0odNYEITE TO KOPHUATI OE KATEPYOOIA YIO VA QTTOMAKPUVETE TA XEPIA ATTO TNV
ETMIKIVOUVN TTEPIOXN TWV NAEKTPOSiwV.

- Zg TEPITTTWON XPAONG HIA QOPNTAG TOVTAG: TIAOTE oTaBepd Tn Aafida
KPATWVTAG Ta duo Xépla OTIG £151KEG AaBEG, SiaTnpeiTe TAVTA T XEPIA HOKPUA
a1ré Ta NAEKTPOSIA.

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N SIAMOPPWOT TOU TEPAXIOU TO ETITPETTEI,
puUBUioTE TNV ATTOCTOOT TWV NAEKTPOSiWV WOTE va PNV emepvwvTal 6 mm
S1adpopng.

- Epmodilete og mepIoodTEPA ATOMA VO gPYAJovTal TAUTOXPOVO UE TNV idia
movTa.

- H meploxn epyaciag mwpEtmel va armayopeUeTal o€ {Eva dTopa.

- Mnv a@RAvere a@UAAKTN TNV TOVTIO: OE QUTAV TNV TEPITTWON Eival
UTTOXPEWTIKO VA TNV OTTOCOUVOEETE ATTO TO JiKTUO TPOPOSOTiag. ITIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI ME KUAIVEPO aépa @QEPTE TO YEVIKO SiokomTn ot “O”
KOl OKIVITOTTOINOTE TOV PE TO TTpounBgudpevo Aoukéro To KA€ISi Trpétmer va
agaipeiTal Kai va QUAdyeTal atré Tov utreubuvo.

- XPnOIUOTIOIEITE QTTOKAEIOTIKA Ta NAEKTPOdIa TTOU TrPoBA&TovTal yia TN
pnxavn (BA&meTe KaTdAoyo avTaAAGKTIKWY) XwPig va aAAOIWCETE TO OXAHA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG TOVTag (NAEKTPOdIa — BPaxioveG KOl TTAPOAKEINEVG
EPIOXEG) UTTOPOUV va PTdoouv Ot Beppokpaoieg Tavw amd 65°C: gival
AVOYKQio va QOopATe KATAAANAX TTPOCTATEUTIKA EVEUHATA.
A@RoTe To pETOAAO TTOU POAIG CUYKOAARBNKE VA KPUWOEI TIPIV TO ayYigeTe!

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI MTQZHZ
- ToroBeTAOTE TNV TTOVTA Ot OPIJOVTIO EMIPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTOG
mPOog Tn MA&da. AsopedoTe oTnNV £mi@aveia oTAPIENG TNV TOVTA (6TOV
mpofAémeTal 010 KEQPAAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou egyxeipidiou). Ze
avTifeTn TTEPITTTWON, KEKAIYEVA | avWpaAd BATTESA, KIVNTEG ETTIPAVEIEG
OTAPIENG, UTTAPXEI O KiVOUVOG aVATPOTTAG.

- AtrayopeUeTal n aviywaon Tng TOVTAg, €KTOG TNG TEPITITWONG TTOU
mpoBAEreTal pnTd 01O KEPAAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.
Zg TEPITITWON XPAONG CUPOUEVWV UNXAVWV: ATTOCUVSECTE TNV TTOVTA ATTO
TNV TPOQYod0oaoia NAEKTPICUOU Kal aépa (av UTTAPXEI) TTPIV UETOKIVAOETE TN
povada og AAAN TTepIoXA epyaciag. MPooédTe Ta EUTTOdIA KAl TIG AVWHOAIEG
TOU £8d@Poug (Yo TTapadelypa KaAAWSIa Kal CWARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n xpAon Tng TOVTAG Yid OTOIONSATTOTE KATEPYATia
SiagopeTikA atrd Tnv poBAeropevn (BAErere MPOBAENMOMENH XPHZH).

A MPOXTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTPOOCTATIEG KaI T KIVNTA MEPN TOU TTEPIBAAMATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 8€on Toug TTPIV cUVEECETE TNV idla oTO SikTUO TPpOPOSOUTiag.

MPOZOXH! OTrol08A1ToTE XEIPWVAKTIKNA TTapéUBacn o€ KIVNTA TTPOCITA HEPN TNG
TOVTAG, YIO TTAPAdEIypa:

- AVTIKOTAOTOON KOl CUVTRPNON NAEKTPOBiwV

- PUBpion Tng Béong Bpaxiovwyv A NAeKTPOodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN MONTA IBHZITH KAl ANOZYNAEAEMENH
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxel).
FENIKOZ AIAKONTHZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXElI AQAIPEOEI ota povTéAda pe evepyotrroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMOGOHKEYZH

- TomoBeTAOTE TN PNXavA Kal Ta e§apTAMATA TNG (UE | XWPiIG OUOKEUATia) o€
KAg10TOUG XWpPOUG.

- H oxemikn uypaocia Tou aépa Sev pémrel va §erepvdel To 80%.

- H 0eppokpacia mepiBdAAovrog TTpérel va KupaiveTal petagld -15°C kai 45°C.

€ MEPITITWON UNXOVAG PE povada Yyugng vepou kail Beppokpacia TepiBdAAoviog

KaTwTePN atoé 0°C: mpooBéoTe TO TTPOBAETTOUEVO AVTIYUKTIKO UYPO 1 OSEIAOTE

€VTEAWG TO USPAUAIKS KUKAWHA Kal T de§apevh vepoU.

XpNOIYOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAQ HETPO YIO VO TIPOCTATATEWETE TN UNXAVA O1To

TNV vypaocia, amwé akabapaoieg kai pBopd.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MoévTeG TUTTOU OTAAN pE NAEKTPOBIO KAUTTUAWTAG KaB6doU yia cuykOAANGN avTioTaong

(uEpOVWEVO ONUEID) YNPIOKOU EAEYXOU PE PIKPOETTEGEPYQOTH.

Ta KUpIa XOpaKTNPIOTIKA €ivail:

- TrePIOPIOPOG UTTEPEUPATOG YPANUAG OTNV £vTagn (EAeyXog ouvnu @ €vtagng),

- emAoyn BEATIOTOU pelaTOG TTOVTAPIOWATOG O€ oUVAPTNON WE Tn dIaBEaiun 1ox0
SIKTUOU,

- emAoyn BEATIOTWV TTapapéTpwy KUKAOU OuyKOAAnong (Xpovog Trpoatyyiong,
XPOVOG KAiJaKag, XPOvog OuykOAANong, Xxpovog TTalong Kal apiBudg TTaAPWY),

- amoBrKeuon TTPOTINOUUEVWY TTPOYPONHPATWY,

- 006vn LCD pe otioBio ewTiono yia va guavifovtal ol puBICOUEVOI XEIPIGHOI Kal
TTAPAMETPOI,

- Bepuikn TPoOoTACia pE TIPOEISOTTOINTIKG OAPa (UTTEpPOpTIoNn 1 €AAEIYn vepou
Wogng),

- ONMO Kal aTTOKAEICPOG O€ TTEPITITWAON UTTEP 1 UTTOTAONG TPOPOd0UTiag,

- onpa éMeyng aépa (MOvo oTa HovTéEAa PE XeIpIouod Trieong aépa “PCP”),

- pUBuIoN pong aipa yia emRPAaduvon KAsioipaTog Bpaxidvwy (UOVOo oTa HOVTEAD pE
XeIpIopo aépa “PCP”).

Evepyotoinon:

- MovTéAa "PTE”: uynxavikr Pe TeviaA pubuIfdpevou Uikoug JoxAou,

- povtéha "PCP”: aépa pe KUAIvVOpo OITTANG dpdang xelpifdpevo atmd BaABida pe
TIEVTAA.

2.2 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- Zeuyog Bpayioveg pnkog 500mm, e@odioopévo pe PBACEIG NAEKTPOdiWV  Kal
NAEKTPOdIO OTAVTOP.

- Zeuyog Bpayioveg pnkog 700mm, e@odioopévo Pe PBACEIG NAEKTPOdIWV Kal
NAEKTPOdIO OTAVTOP.

- KaptruAwTtd nAektpddia.

- Movdda wugng pe vepd KAEIOTOU KUKAWPOTOG (KatdAAnAo povo yia PTE ) PCP 18).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAA LTOIXEIQN (EIK. A)

Ta kUpia OTOIXEIO OXETIKA PE TN XPAON Kal TG ammoddoElg TNG HNXAavAg OTigng
ouvowidovTal GTNV TTIVaKida TEXVIKWV GTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia.

1-  ApIBudg @aoewv Kal ouxvoTNTa YPAPPAG TPOPod0aiag.

2- Tdaon Tpoodoaiag.

3- loxug dikTUou o€ poviyo kabeoTwg (100%).

4-  OvopaaoTIKA 10XUG BIKTUOU pe axéan diaAeiroucag Asitoupyiag 50%.

5-  MéyioTn 1éon o€ kevd (avoikTd oUoTNUA) OTa NAEKTPADIA.

6- MéyioTo pelpa Pe NAeKTPOBIa O€ BPayxUKUKAwWA.

7-  Aeutepelov pelpa o€ povipo KaBeaTwg (100%).

8- AmoéoTaon Kal PAKog Bpaxidvwy (aTavtap).

9-  MéyioTtn kal eAAXIoTn puBuIZdpeVn SUVANN TwWV NAEKTPOSIWV.

10- OvopaaTIKA THEON TTNYAG CUPTTIECPEVOU a€pa.

11- Migon TNYNG CUUTTIECPEVOU a€Pa avaykaia yio va €TITEUXOei N péyiotn duvaun
oTa NAEKTPODIA.

12- Amédoon Tou vepou Yugng.

13- TMtwon ovopaoTIKAG TiEaNg Tou uypoU yia TV wogn.

14- Oykog Tou GUOTAPATOG CUYKOAANONG.

15- ZUPBOAa ava@epoueva oTnV ao@AAEID N oNUaAdia TwV OTToIWV avaypd@eTal 0TO
KEP. 1 «evIK ) ao@AAEIa yia T OUYKOAANCT avTioTAoNG».

2nueiwon: To avopepOPEVO TTAPAdEIYUO TTIVOKIDAG €ival EVOEIKTIKO TNG EVvOIag TWV
ouUPBOAWY Kal TwV Yneiwv. O1 akpIBEiG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG UNXAVAG
aTi¢ng TTou BpiokeTal TNV KATOXN OOG gival auTd TTou avaypdeovtal oTnV TTIvakidoa
NG idIag g pNXavng.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA (EIK. B)

4. MEPIFPA®H THZ MHXANHZ XTIZHZ
4.1 ZYNOAO KAI OrKOZ THZ MHXANHZ (EIK. C)

4.2 TYITHMATA EAErXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. D1).

1- Tevikog SI0KOTITNG (0Ta povTeEAa PCP pe Asitoupyia oTdong €KTaKTNG avAaykng Kai
0éon "O” pe AoukeTo: TTpopunBeUovTal KAEIDIG AOUKETOU).

2- TAAKTPa augnang (+) peiwong (-).

3- TAAKTPO emmIAOYAG TTapapéTpwy “MODE”.

4- 006vn LCD pe otioBio pwTtiouo,

5- mAAKTpo évapéng / START (povt. PCP),

6- s/ U emAoyéag pévo Tieang (5ev OUYKOAAED) / GUYKOAAEI.

4.2.2 Nepiypagn eikovwy (Eik. D2).
Mapapetpol Tovrapioparog (1-7):

%
1- power (%): TToooaTIi0 PeUPA TTOVTAPIOUATOG OE OXECN WE TN MEYIOTN TIUA,

2- Tpooéyyion (cycles): KUKAIKOG XpOVOG avapovig TTpIV TNV TTapoxr peUpaTog
EEKIVWVTAG aTTO TNV ETTAPH) TwV NAEKTPODIWV PE TO UAIKO KOTEPYQTIAG,

3- KAigaka (cycles): KUKAIKOG xpOvog TTou XpelddeTal To peUpa TTOVTAPIOHATOG
yla va @T1éaoel oTn pubpIféuevn TIPN péow “power”,

4- @ XPOVOG TrovTapiopaTog (cycles): KUKAIKOG Xpovog &TTou To peUpa diatnpeital
aTn puBNIfOpEVN TIWN,

5- Xpovog Trauong (cycles): KUKAIKOG XpOvog OTTou To pedpa eival pndév
AVAPETA O€ €VAV KAl OTOV ETTOPEVO TTOAPO (UOVO O€ TTAAUIKO),

6- @ apIBpdg TTOAPWY (N°): av gival 1 TOTE TO TTOVTAPIOUA TEAEIWVEI HETE TO XPOVO
TrovTapiopatog (4), av eival uwnAdTepog amd 1 deixvel Tov apiBPd TTOAPWY
pelaTOg TTOU TTapéxovTal atrd T unxavr) (TrTaApikr Aeitoupyia),

CYCLES
g008

7- OUVOTITIKOG  KUKAIKOG  B€iKTNG, HE apiBunTIK TIUA OTO KEVTIPO, Twv
PUBUICOEVWY KUKAWY,

8- @ oUPBoAo Beppikol cuvayepuou,

Rl:ii-l

VT qpiBpnTIK: 006V TTIOAATIAWY AEITOUPYIGIV,
oUpBoAo evepyou TrovTapiopaTog (Trapoxr peUPaTog),

oupBolo TTpocéyyiong, evepyd pe emAoyéa Tng Eik. D1-6 o B6éon AEN
2YTKOAAEL,

12- BRI eiking  START: méote 10 TAAKTpo ¢ Eik. D1-5 yia va
EVEPYOTIOINTETE TN PNXavh,

13- PRG oUpBoAo egatopikeupévou MPOMPAMMATOZ,

14- ouupoio atoBnkevel / Oev aTroBNKeUEl TO EEATOUIKEUPEVO TTPOYPAPUA,

POWER %
g00

15- e OUVOTITIKOG  KUKAIKOG  O€ikTng, HE apIBuNTIKA T OTO KEVTPO, TOU
puBuICduEVOU power.

4.2.3 Tp61rog pUBNIONG TTAPAMETPWY TTOVTAPICHATOG

Kd&Be @opd Tmou avdBer n pnxavr kai Tpiv TECETE TO TTARKTPO évapéng “START”

UTTOPEITE va HETABAAETE TOV TPOTTO PUBUIONG TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANONG:
“EYKOAOZY” 1p61m0G = EASY: £mMITPETTEI TN YPHAYOPN KAl ATTAOTTOINMEVN ETTIAOYT TWV
U0 Kupiwv TTapapéTpwy ouykdAAnong “POWER” (1) kai “xpdvo trovtapiopatog”
(4). Aut6G O TPOTIOG OEv EMITPETTEI TNV ATTOBAKEUON TwV EEATOPIKEUPEVWV
TIPOYPAUUATWY.

- “EKTENHZX” 1pdmog = EXPERT: emtpémel Tnv €AoYy OAWV TwV TTOPAPETPWY
OUYKOAANONG TTOU TTEPIYPAQPOVTaI OTNV TIPONYOoUHEVN TTAPAyPa®o. AUTOG O TPOTTOG
ETMITPETTEI TNV ATTOOAKEUOT TWV EEATOPIKEUPEVWV TTPOYPOMHPETWY.

4.2.4 Nagipadi ouptrieong kai puBpiong Tng pong (Eik. D3)

1- To TragIuadi gival TTpoaiTd avoiyovTag To TTOPTAKI TTOU BPICKETAI OTO TTIOW PEPOG TNG
TTOVTAG.

To TagIuad! emTpémel TN pUBUION TNG BUVAUNG TTOU QOKEITal aTTd Ta NAEKTPOBIA
EVEPYWVTAG OTO TTPOPOPTIO TOU eAATNPIOU: GCO TTEPICCOTEPO AUEAVETAI TO POPTIO
aTo ghatrpio 1600 uwnAdTEPN gival N dUvaPn OTa NAEKTPAdIA TNG TTOVTAG.

O pubuioTAg pong (povo povt. PCP) emitpémel Tnv empBpdduvon Tng kivnong
KAEIOTUOTOG TWV BPayIOVWV WAOTE VA ATTOPEUYOVTAl EETIVAYHATA TV NAEKTPOdIWV
OTO UAIKO.

MepioTpéwTe TN Bida TOU PUBUICTA PICTEPOCTPOPA (+) yIa va AUEATETE TN por| aEpa
Kal TNV Tax0TnTa KaBddou Twv NAEKTPOBiwV, TTEPIOTPEWTE TN Bida degidaTPOPA (-)
yiO va EAATTWOETE TN POr aépa Kail TNV TaxUTnTa KaBAdou Twv NAEKTPOdiwV.

N
'

4.2.5 PuBpion mieong kai pavopérpou (Eik. D4 - pyévo povt. PCP)
1- MepioTpo@IkdG BIKOTITNG yia Tn pUBUICN TG TTiEaNG,
2- Mavoéperpo.



.6 Zuvdéoeig aépa kai vepoU (Eikoveg G kai H)

) - Z0vdeon CWARVa CUNTTIECPEVOU aéPa (UOvo povt. PCP),
) - PiATpo KaI dEINOPA CUPTTUKVWONG (M6VOo HovT. PCP),

) - Zuvdéaeig vepou INLET.

) - Zuvdéaeig vepou OUTLET

AEITOYPTIEZ AZ®AAEIAZ KAI ATTOKAEIZMOY AEITOYPIIQN
A Fsvu(og 6|uKo1TTr|g
Oscn O 7 = avoIKTog pe duvaToTnTa AoukéTou (BAETTE KEQEAQIO 1).

A NMPOZOXH! Xe 6éon 70” o1 eowTepikoi OokpodékTeg (L1+L2)

ouvdeong kaAwdiou Tpoodoaoiag gival uTTé Tdon.

- ©¢on " 17 = kAeloTOG: TTOVTA Tpo@odoTnuéVn aAAd Ox1 oe Aeitoupyia (STAND BY)
006vn avappévn.

'RA TTOOM
W N

AgiToupyia EKTOKTNG avAYKNg

Me 1mévTa o€ Aeitoupyia 1o avolypa (Béon “17=>B¢on “ O ”) opiCel Tn 0TEON 0€ CUVONKEG
AoPAAEIag:

- pelpa ATTOYOPEUPEVO,

- amoKAEIoNAG KIvnToTToiNoNG: KUAIVEOPOG OTNV EKPOPTWON (OTTOU UTTAPXEI),

- AQUTOMATN ETTAVEKKIVNON OTTAYOPEUMEVN.

A MPOZOXH! MPOZOXH! EAEIMXETE MEPIOAIKA TH ZQXTH AEITOYPIIA
THZ ZTAZHZ KATA TPOMO AZ®AAH.

4.3.2 NARkTpo ekkivnong “START”

Eival avaykaia n evepyotroinar|) Tou WOTe Vo EAEYXETAI N EVEPYEID OUYKOAANONG O€

KAOE pia aTré TIG akOAOUBEG OCUVORKEG:

- 0€ KABe KAgioIpO TOU yevikoU dIoKATITN (Béan ” O "=>B¢on " | ”),

- META OTTé KABE TTapPEPBaAC TwWV CUCTNHATWY aoPdAelag / TTPOOTACIAG,

- META TNV ETTIOTPOPNA TNG TPOPODOTIAG EVEPYEING (NAEKTPIKAG Kal TIETTIEGUEVOU €PQA)
TIOU €iX€ TTPONYOUNEVWG SIOKOTTEI AGyw dIaKOTTAG TTAPOoXAG 1 BAGRNG.

A MPOZOXH! EAErXETE MEPIOAIKA TH ZQXTH AEITOYPIIA THX
ENAPZHZ KATA TPOMNO AZ®AAH.

4.3.3 EmiAoyéag kUkAou AEN ZYTKOAAEI / ZYTKOAAEI

- us AEN ZYTKOAAEL: emimpémrel 10 XeIPIOPd TNG TTOVTAG XwpPig OuyKOAAnon.
XpnoIYOTIOIEITaI YIa VO €KTEAEITAI N KIVNTOTTOINGN Twv BPaxidvwy Kal To KAEoIuo
TWV NAEKTPOdIWV Xwpig TTapoxr PeUPATOG.

A YNOAOINOMENOZ KINAYNOZ! Kai o€ autév Tov TpOTTo AgiToupyiag
uTTdpXel o Kivduvog oUVBAIYPNG Twv dvw dKkpwv: AABETE TIG
KAaTdAANAeg Tpo@UAGEeIg (BAETTE KEPAAAIO AT PAAEING).

- U ZYTKOAAEI (kavovikog KUKAOG ouyKOAANGNG): evepyoTrolei TNV TTOVTa yia TV
ekTEAEON TNG OUYKOAANONG.

4.3.4 O¢eppikn TpooTacia (AL1)

MopepBaivel o€ TmepimTwon utrepBépuavong Tng TovTag eCaitiag EANelyng A
QVETTAPKEIAG POAG TOU WUKTIKOU vepoU 1 KUkAou epyaciag (DUTY CYCLE) mou
utrepPaivel To BepuIkS OpIo.

H mapéppaon ouvodeletal atrd 10 dvappa eikévag EIK. D2-9 kai ammd AL1.
AMOTEAEXZMA: diakoT) pelpaTog (GUYKOAANGN aTrayopeupévn).

ANOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdaon oto TAAKTpo “START”) agol n Beppokpaaia
emavéABel oTa atmodekTd Opia (oBAoIuo eikdévag ALT kal dvappa “START”).

4.3.5 AopdAcia remiegpévou aépa (AL6 - yévo povt. PCP)

MapepBaivel o€ TepiTTTwaon EAAEIYNG A TITWONG TNG TTieang (p < 2.5 + 3bar) Tpogodoaoiag
TEMETPEVOU aépa, n TTapépBacn cuvodeletal atrod €vdeign pavopétpou (0 + 3bar) kai
AL6 otnv 086vn.

AMOTEAEXZMA: akivntotroinan: avolypa nAekTpodiwv (KUAIVOPOG GTNV eKpOPTWAN),
S10KOTTA peUPaTOG (CUYKOAANDN aTTayopeupévn).

AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdion oo TANKTPO “START”) a@ou n trieon eTTavéADel
oTa aTmodekTd dpia (£vdeign «START» atnv 006vn).

4.3.6 NpooTaocia utép kai utrétaong (AL3 kai AL4)

MopepPBaivel oe  TePITTWON UTTEPPOAIKAG UTTEP 1 UTTOTACONG TNG  NAEKTPIKAG
Tpo@odoaoiag, n Tapéupacn ouvodeleTal atd TNV €vdeign AL3 (utréptaon) kai AL4
(utréTacn) atnv 006vN.

ANOTEAEZMA: akivntotroinon: KUAIVOPOG 0TnV EKPOPTWON (OTTOU UTTAPXEL), DIOKOTTH
peUPATOG (OUYKOAANGN ATTaYOPEUPEVN).

AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdion oto MAAKTPO “START”) a@oul n Tdon eTmavéADel
oT0 aTTodekTd Opia (£vdeign «START» atnv 006vn).

5. EFTKATAZTAZH

A NPOXZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIZ
HAEKTPIKEZ KAIZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH ZTIZHZ AMTOAYTQZ ZBHITH
KAI ANMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ KAOQZ KAI Ol ZYNAEZEIZ AEPA NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNMEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.

5.1 MPOETOIMAZIA
ATTOOUCKEUAOTE TN PNXAVAG OTiENG, EKTEAEDTE TIG OUVOELDEIG OTTWG TTIEPIYPAPETAl OE
auTtd TO KEQAAQIO.

5.2 TPOMOXZ ANYWQZHZ (EIK. E)

H aviywon tng pnxavig oTigng TTPETTEl va eKTEAEITaI PE BITTAG OKolvi Kal yavT{oug,
XPNOIPOTTOIWVTAG TOUG €10IKOUG OAKTUAIOUG.

ATrayopeUeTal KATA ATTOAUTO TPATTO N POPTOEKPOPTWON HE BETIMO TNG UNXAVAG OTIENG
HE TPOTTO OIAPOPETIKO ATTG QUTOV TTOU TTEPIYPAPETAI (TT.X. OTOUG Bpayioveg i oTa
NAEKTPOBIA).

5.3 TONOGETHZH

[MpoopioTe OTO XWPO E£YKATACTAONG HIO TTEPIOXN HE ETTOPKEIG OIOOTACEIG Kal XWPIg
€UTTODIA TTOU VA €yYUATal TNV TTARPN KOl a0@aAn TTpOaRacn oTov TTivaka eAEYXOU Kal
OTO XWPO £pYaTiag (TT.x. NAEKTPODIA).

BeBaiwbeite 611 Sev uTTdp)oUV €UTTODIO O€ AVTIOTOIXIO PE TA avoiydaTta €l06dou n

€¢600U Tou aépa Wugng, eCakpiBwvovtag Tn un duvatdtnta amoppo@nong okovng
aAyWYIPOTNTAG, SIOBPWTIKWY ATUWY, UYpaaciag KATT.

TOTTOBETACETE TN PNYAvA TTAVW O€ €TTITTEDN ETTIPAVEIO OJOYEVOUG UNIKOU Kal CUPTTaYH
(5a1Ed0 0€ OKUPOOEPA 1 AVOASYWY QUOIKWY XAPOKTNPIOTIKWY).

2TEPEWATE TN pnXavn oTigng a1o €8apog pe TEaoepig Bideg M10 kGvovTtag Xprion Twv
€I0IKWYV OTTWV TTou BpiokovTal oTn Bepehiwan. Kabe oToixeio ouptrayolg KpaTAPaTog
JE TO dATTEDO TIPETTEN VO £yYUATal P avTioTaon aTnv €Agn TouAdyiotov 60 Kg (60daN).
MéyioTn @opTwon

To epapudoipo oTov KATW Bpayiova PEyIoTo QOPTIO (CUYKEVTPWUEVO GTOV Agova Tou
nAekTpodiou) eivar 35Kg (35daN).

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5 4.1. Nposidotroinoeig
Mpiv exTeAéoeTE onomer]Trors NAEKTPIKN ouvéecn BEBmweslTs om Ta TEXVIK(]
aToIxEIO TTOU avaypda@ovTal aTnV TVOKIda TNG TTOVTAg avTiagToioUv oTnv TAon Kal
ouxvéTnTa SIKTUOU TTou dlaBéTovTal GToV TOTTO EYKATACTAONG.

- H moévra mpétrel va ouvdeBei atTokAEIOTIKG 0 GUOTNUA TPOPODOTIAg UE YEIWHEVO
0UdETEPO aywyo.

- Nava eyyunBei n TpooTacia Katd TNG EUPECNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIOKOTITEG TUTTOU:
- Totrou A () Y10 HOVOQAOIKEG PNXAVEG,

- Totrou B ( ) VIO TPIQATIKEG PNXAVEG.

- TNa va IkavotroloUvTal ol amaiTAoElG Tou kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIOTATal N OUVOEDN TNG TTOVTOG OTA onueia aAAnAemidpaong Tou BIKTUOU
TPo®Yodoaoiag TTou Trapoucidlouv oUVOETN avTioTaon KatwTtepn ammé Zmax =0.066
ohm.

- Hmévra dev epidapBdveTal aTig aTraiThoElg Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnudaio SikTuo TPpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €I81KOU EyKATAGTAONG
f Tou XPAOoTN va emaAnBeloel 6T n TOVTa PTTopEi va ouvdebei (av avaykaio,
OupBOUAeUTEITE TOV QOPED TOU DIKTUOU DIAVOUNG).

5.4.2. ZUvdeon Tou KaAwdiou Tpoypodoaiag aTn unxavn oTi¢ng (EIK. F)
A@aipéoTe TNV TTAEUPIKA SeCIG TTAAKA, TOTTOBETAOTE TOV TTPOUNBEUGUEVO OTABEPOTTOINTH
KaAwdiou o€ avTigToIXia TNG OTTAG TTOU TTPORAETTETAI GTNV TTIOW TTAKA.

MNepvwvtag dia péoou Tou oTaBePOTTOINTH KaAwdiou auvdéaTe To KAAWDIO TPOPodoaTiag
OTOUG OKPOJEKTEG TNG BAong Tpopodoaiag (pdoeig L1(N)-L2) kal aTov akpodEKTn Bida
TNG YEIWONG TTPOCTACIAG - KITPIVOG TTPACIVOG aywydg).

AvdAoya e TO JOVTEAO TOU TTIVAKA AKPOJEKTWY £PODIACTE TA TEPUATIKA TOU KaAwdiou
omrwg paivetal otny eik. (EIK. F1, F2).

MrrAokdpeTe To KaAwdio apalifovTag TnG BideG TOU TTEPACHATOG KOAWDIOU.

BAémrete TNV Trapdypago «TEXNIKA ZTOIXEIA» vyia TNV eAAXIOTn €TITPETTOPEVN
OIGPETPO TWV AYWYWV.

5.4.3. Buopa kai mpida

JuvdéoTe OTO KaAwdIO €va kavovikoTroinuévo Buopa (3P+T : xpnoiyotrolodvTal
pévo 2 ool yia olvdeon 400V AIAGAZIKH, 2P+T: auvdeon 230V MONODAZIKH)
KaTGAANANG IKavoTNTaG KOl TTPOdIaBEéaTE £va BUoua SIKTUOU TTOU va TTPOOTATEVUETAI UE
QAUTOPOTO HayvNTOBEPUIKG SIOKATTTN. To €IOIKO TEPUATIKO YEIWANG TTPETTEI VO OUVOEDET
aTov aywyo yeiwong (KiTpIvo-Trpdaoivo) TnG YPauung Tpogodoaiag.

H a1réd00n kai Ta XapakTnpIoTIKE TTapEPBAcnG TwY a0PAAEIWY KOI TOU HayvNTOBEPUIKOU
S10KATTTN Guvowidovtal oTnv TTapaypa@o “AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA” kai/fy atov MMIN.
1

¢ TTEPITITWAN TTOU €YKATAOTABOUV TTEPIOOATEPEG TTOVTEG, DIAVEPETE TNV TPOPODOTia
KUKAIKG PETAEU TWV TPIWV QACEWY WOTE VA TIPAYMATOTTOINGE £va TTIO I00PPOTINUEVO
@OPTIO, YIa TTAPAdEIYHA:

TovTa 1: Tpogodooia L1-L2,

TovTa 2: Tpogodooia L2-L3,

movTa 3: Tpogodooia L3-L1.

A MPOZOXH! H pn TApnon Twv TAPATAVW KAVOVWY KabioTd

AVOTTOTEAEOUATIKO TO OUOTNUA ao@aAgiog TToUu TPOBAETETAl QMO  TOV
KaraokeguaoTh (katnyopia ) ye emak6Aouboug cofapoug KivdUvoug yia dTopa
(1r.X. nAekTpomAngia) Kai avTikeigeva (T.X. TTUpKAyId).

5 5 'YNAEZH AEPA (EIK. G) (u6vo povr. PCP)
MpodiaBéaTe pia ypapur TEMETPEVOU agpa e Trieon Asitoupyiag TouhdyioTov 6
bar.

- 2uvdéoTe To oUVOEOUO OwARva, TTOU TTPOUNBeUETal WG £6APTNHA, OTN CUVOEDN
agpiou 1/8 g Eik. G-1, e§ac@aiioTe T0 KPATNUA TwWV CUVOECEWV HE TAIVIO TEPASV.

- 2uvdéoTe évav EUKOUTITO CWAAVA YIO TIETTIEOPEVO épa PE DIAUETPO KATAAANAN
TIPOG TO OUVOETHO (TTOU XPNOCIPOTIOIEITAl), EEA0PANITTE TO KPATNHA TWV OUVOETEWV
pe KAaTAAANAN Awpida ) koAdpo.

5.6 ZYNAEZH TOY WYKTIKOY KYKAQMATOZ (EIK. H)

Eival avaykaio va mpoBAe@Bei pia owArfvwon TTapoxng vepou o€ Beppokpaaia oxl
avwtepng Twv 30°C, pe eAaxiotn mapoxn (Q) Ox1 KaTWTEPNG Twv evOEiGEwv TTOU
avagépovial ota TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA. MTtopei va xpnoipotroinBei éva
QAVOIXTO WUKTIKO KUKAWHA (TO vEPO ETTIOTPOPNG DIapeUyEl) i KAEIOTO apKei va TnpoUvTal
Ol TTapAUETPOI BEPUOKPATIAg Kal TTAPOXNG Tou vePOU €10630U.

ZuvdéoTe TOUuG €10IKOUG aKpPOdEKTEG vepoU Trou OlaBéTovial oav €§ApTNUA OTIG
ouvdéoeig agpiou 1/8 Tng Eik. H: o1 ouvdéaeig vepoU TTPoBAETTOUV SOKTUAIO KPATHAHATOG
“OR” ka1 dev xpeiddovTal Tavia TEQAOV yia Tn GUVOEDT] TOUG.

ZuvdéoTe To owARva vepou Tapoxns (Eik. H-1) oTo €§wTepikd oUOTNHA Aywywv
eAEyXOVTaG Tn OWOTH €KPON Kal Trapoxy Tou cwAnva emoTpoeng (Eik. H-2),
€£a0@ANIOTE TO KPATNHA TWV CUVOETEWYV PE KATAAANAN Awpida r koAdpo.

A MPOZOXH! O evépyeieg OUYKOANONG OI OTToiEG €KTEAOUVTAl WPE TNV
aTouaia f Xwpig ETTAPKR KUKAOQOpPIag vepoU UTTopoUV va TTPOgeEVAOOUV Tn B0 KTOG
AeiToupyiag TNG uNXavAg €&’ aitiag ¢nuIwv aTrd UTTEPBEPAvVOT.

6. ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekTeAé0ETE OTTOINDATIOTE €VEPYEID TUYKOAANONG (OTIEN) eival ammapaitnTeg pia

05|pd a1é £TTaANBeUTEIG KAl PUBICEIG TTOU TIPETTEI VA YiVOUV HE TO YEVIKO JIAKOTITN O€

"O" (oTig ekdOXEG PCP He KAEIOTO AOUKETO) KOl TPOPOBOTIT CUNTTIEGHEVOU aépa

povaavq (AMOZYNAEAEMENH):
EAEyETe OTI N nAekTpIK OUVOEON €Xel €KTEAEOTEl OWOTE OUPPWVA PE TIG
TIPONYOUHEVEG TTPODIAYPAPEG.

- OéoTe o€ KUKAOQOpIag To vepd Wugng.

-  E@appoéoTe Tn didpeTpo "d” TG eMIQAVEIG ETTAPRG TWV NAEKTPOSIWY O€ CUVAPTNON
TOU TTaX0UG ”s” TNG Aapapivag TTpog oTign oupewva pe Tn oxéond =4 +6 - Vs .

- MeTagu Twv NAeKTPOBiWV TOTTOBETAOTE €va TIAXOG AVTIOTOIXO TTPOG TO TIAX0G TWV
eAaopdTwY TTPOG OTigN. ETTaAnBeuoTe TTwG o1 Bpaxioveg, XelpokivnTa TTAQICIWMEVOL,
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TIPOKUTITOUV TTapGAANAoL.

Kavte, av eivalr amapaitnto, tn pUBUIoN Aackdpovtag TIG BidEG EUTTAOKNAG Twv
POopEwV NAEKTPOBIWV PEXPI va BpeiTe TN BEon TTI0 KATAAANAN OTNV £pyacia TTPog
eKTENEON. ZQIgTE €K VEOU BaBIG pe TTPoooxN TIG BiOEG EUTTAOKAG.

>1a povtéha PTE kai PCP28 pmropei va puBuiaTei kai n diagopd atméotacng HETagu
TWV BPaxIOVWV EVEPYWVTOG OTIG Bideg OTEPEWwONG TNG TASNG TOU KATW QOpPET
Bpayiova (BA. TeEXVIKA aTOIXEIQ).

- AvoigTe TO TTOPTAKI OOQPAAEIOG OTO TTOW PEPOG TNG MNXAVAG OTigNG AaokdpovTtag
TIG 4 Bideg OTEPEWONG Kal EIOXWPNOETE OTO TAgINAdI puBuiong Tng duvaung
nAekTpodiwv (KAedi ap. 30). Zupmédovtag To eAatipio (de€i6oTpoPo Bidwua Tou
Tragiuadiold) Ta nAekTpddia Ba efackAoouv Babuiaia augavouevn duvaun 6Ao Kai
uwnASTEPN PE TINEG PETAEU EAGXIOTOU Kal HEYIOTOU (BA. TEXVIKG OTOIXEIQ).

H d0vaun auth Ba augnBei avaloya pe TNV aldgnon Tou TTAXOUG TwV EAACUATWY
TIPOG OTigN Kal TN SIGUETPO TNG QIXUAG TOU NAEKTPOBIiOU.

- EvepynRoTe evdexopévwg Kai 0To PeIwTApa pong NG Eik. D3-2 yia va emBpadivere
TNV KGBodo Twv NAEKTPOBiwY,

ZuvioTaTal va avTioTaBuioete TNV €mMpBPAduvon Tou KAEIGiuaTog Tou Bpayiova pe
HaKpPUTEPO XPOVO TTPOCEYYIONG WOTE va €MTPATIEI 0Tn dUvaun va @Tacel aTn
JEYIOTN TIYA, TTPOTOU N MNXAVH OPXioEl va TTOVTAPEL.

EvoeikTikd, pe mrieon ei0édou 8bar kai Bida pubuioTh 1o péco dladpopng, pubuioTe
100 kUkAoug Trpooéyyiong (2s), pe Bida pubuiong 6An avoixt (Bida oT1o TéAOG
TIEPIOTPOPAG APICTEPOOTPOPA Kal pory agépa Oxl oTpayyaAiopévn) pubuiote 20
KUKAoug (400ms).

- KAegioTe TaAI TO TTOPTAKI VIO VA PNV EICXWPACOUV {EVa GWHATA Kal va atropeuxBouv
€VOEXOUEVEG TUXQIEG ETTAPEG PE TUAMATA UTTO TAON A O€ Kivnon.

- Zra povréda PCP emaAnBeloTe Tn oUvOEOn OGUUTTIECUEVOU Q€Pa, EKTEAEOTE TN
olvdean TG cwAfvwong Tpogodoaiag oTo dikTuo aépa. PuBuioTte Tnv Trieon
péow TOu KopBiou Tou pEIWTAPO PéEXP! va BiaBdaeTe Tnv Tiur 6bar (90 PSI) oto
pavoueTpo.

6.2 PYOMIZH MAPAMETPQN

O1 TTapAuETPOI TTOU ETTEURAIVOUV TTPOG TOV KABOPIoUO TNG SIGUETPOU (TOMN) Kal Tou

HUNXavikoU KPAaTAUATOG TNG TOUAG eivai:

- g§aokolpevn I0XU atrod Ta nAekTpddia (atd N), amd N = 1.02Kg.

- OIGUETPOG TNG ETTIPAVEIAG ETTAPNG NAEKTPOBIWY (Mm);

- pelpa ouyk6AAnong (kA);

- Xpbévog auykOAAnong (kukAol), o€ 50Hz 1 kUkAo = 0.02 deur.

JUVETTWG Ba TTPETTEl va uTToAoyidovTal OAOI QUTOI OI GUVTEAEOTEG KATA T pUBUION TG

uNxavig 816TI autoi AAANAETTIOPOUV PETAEU TOUG JE OXETIKG EUPEIa TTEPIBLIPIA.

Aev mpémrel eTmiong va TrapapeAnBolv GANOI CUVTEAEOTEG TTOU EVOEXOMEVWG Va

TPOTTOTTOIOOUV Ta OTTOTEAEOUATA OTTWG:

- UTTEPBOAIKEG TITWOEIG TNG TAGNG ETTi TNG YPAUUAG TPOYOd0aiag;

- uTTePBEépuavaon TNG PNXAVAG TTOU OQEiAeTal O€ aveTtapkn wogn f oe €AAelyn
MPNONG TG OXEONG SIGAEIYNG TNG EpYATIag ;

- MOpP®R Kal pEyEBOG KOPMATILWY OTO ECWTEPIKO Bpayiovwy.;

- dlagopd améoTaong HeETagu Twv PBpaxiovwv (pubuifduevn oTta poviéda PTE-
PCP28);

- MAKoG Bpaxiovwy (BA. oxeTIKE oTOIXEIQ).

e TEPITTTWON €AAEIYNG EIBIKAG TTEIPAG QTTAITEITAI N EKTEAEDT) HEPIKWYV OOKIMWY OTIENG

XPNOIPOTIOIVTAG TTAXN ApapiVwy TTapOPOoIag TToIGTNTAG Kal TIAXOUG WE TNV epyaaia

TTPOG EKTEAEDT).

Mpotipdre, otav eivalr duvatdv, uwnAd pevdpara (puBuion péow "POWER”) kai

oUVTOpPOUG XpOvoug (pubuion péow "CYCLES”).

6 3 AIAAIKAZIA
KAgioTe 1O yevikG BIOKOTITN TNG Trovmg (escm I”), n 0Bdévn avaBer: av uTTapXEl
n eikéva “START” n Tpo@odoaia gival owaoTr Kal n TovTa gival £Toiun aAAd oxl
EVEPYOTTOINUEVN.

- Mpiv evepyorroioere 10 TMAAKTPpo START Tng Eik. D1-5 pmopeite va puBpioete
TN pnxovr avdpeoa o€ uo dIaPoPETIKOUG TPOTTOUG EPYOTIAg: TIIECTE TO TTANKTPO
“MODE” 1ng Eik. D1-3 ka1 €mAégTE TOV TPpOTTO “EASY” (M6VO eikdveg “POWER” kai
“CYCLES”) j Tov 1pémro “EXPERT” (6Aeg o1 TTapdueTpol CUYKOAANGNG EVEPYEG).

- Evepyormroijote 10 TARKTpO “START” Kai @épTe TOv €TmAOyEéa KUKAou ot Béon
ouykoAAnong (Eik.D1-6).

- PuBuioTe Tig TOpapéTpoug ouykOAANGNG.

- AKOUPTIAOTE OTO KATW NAEKTPOBIO Ta EAGOUATA VIO TTOVTAPIOUA.

- Evepyotroijote 10 meVIAA 0TO TEAOG Bladpopng (HovTéAo PTE), r) Tn BaABida pe
TEVTAA (HovTéAo PCP) emituyxdvovTag:

A) KAgiolgo Twv gAaOPdATWY avaueca oTa NAEKTPOBIa PE TNV TTPOPUBUIoHEVN
Suvapn.

B) diéAeuon pelpaTog oUYKOAANONG HPE TTPOKOBOPIOUEVEG €viaon Kol OIGPKEID
(xpbvog) Kal GUVOBEUOHEVEG ATTO dvapua Kal oBroipo Tng eikévag D2-11.

- AmeAeuBepwioTe TO TTEVTAA PETA aTrd Aiya 6euTepoAeTTa (0.5 + 2s) atrd 1o oBroIpo
NG €Ikévag (TEAog ouykOAANnong), autr n kabuoTépnon (diatipnon) Tpocodidel
KOAUTEPQ MNXAVIKA XAPOKTNPIOTIKE OTO GNUEio pagng.

OewpeiTal owaoTr N EKTEAETN TOU ONuEgiou pagng 6Tav uTtoBaAAovTag éva deiyua oe
SoKIun €AENG, TTPOKaAEITaI N £Eaywyr TOU TTUPAVA TOU OnuEiou GUYKOAANoNg amoé
€va a1roé Ta duo eAdopaTa.

6.4 AIAXEIPIZH MPOrPAMMATQN XZE TPOMNO “EXPERT”

6.4.1 ATroBKeuoN TTAPAPETPWYV TTOVTAPIOHATOG

- ZEKIVWVTAG atrd To apxIKO eAeUBepo TTPOypapda, TauTI(OPEVO WE TNV £vOEeIgn
“PCP” i “PTE” 010 KEVTpO TNG 006VNG, PUBUIOTE TIG £MOUUNTEG TTAPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

- MiéoTe TepIooodTEPEG POPEG TO TTARKTPO “MODE” péxpl TTou avdaBer n eikéva tng
diokétag (Eik. D2-15), diatnpAoTe oTn ouvéxela Teauévo To TTARKTpo “MODE”: o1
TTAPAPETPOI CUYKOAANGNG Ba aTToBNKEUTOUV OTO TTPWTO SIABETINO EGOTOUIKEUPEVO,
yia apddeypa oe “PRG 0017, 1o Tpoypappa Ba atmobnkeuTei apéowg kai Ba
avakoAeital pe 1o 6vopa “PRG 001” aTo kévTpo TnG 086vNG.

SHMEIQXH: ptropeite TAvVTa va eu@aVICETE TIG TTOPAPETPOUG €VOG €AeUBepou

Tpoypduparog péow Ttou TAAKTpou “MODE” kai va TIG UETORAAETE" péow Twv

TAAKTPWYV «+” Kal “-”. O1 TTapAauETPOI EVOG EEATOUIKEUUEVOU TTPOYPAUHATOG HTTOPOUV

va gpgavifovral péow Tou TARKTPo “MODE” kai va petaBdAdovral pévo péow Tng

diadikaagiag akdAoudng Trapaypdou.

6.4.2 Tpo1'ro1'romor|

"POVPGFHGTOG
—aKlvwvmg aTTé TO £EATOMIKEUPEVO npovpappa TAUTICOUEVO HE v £v65|§r] ‘PRG
---" 010 KEVTPO TNG 006vng, diatnpAoTe TeECUEVO To TTARKTPO “MODE” péxpr va
ep@avioTei n évoeign “PRG” rou avaBoofrivel,

- empBeBaiwoTe pe 10 TARKTPO “MODE” Tov apiBud Tou TTpoypduuaTtog Kal aTn
OUVEXEIQ TPOTTOTTOINOTE TIg TTAPAPETPOUG TTOU unc’xpxouv,

- OTO TEAOG TWV Tporronomozwv diatnproTe 10 TTARKTPO “MODE” TrIEopévo PEXPI va
ap(paonel n €IKéva pe Ptrépa tng 6|0Kamg (AEN ATNOGHKEYEI),

- méoTe akéua “MODE” yia va sp(pawoaTa TNV eIkéva Tng diokétag (AMMOOHKEYEI)
kol emBeRaioTe dlatnpwvTag eopévo “MODE”.

TWV  TTAPOHETPWY  TTOVTOPIOUOTOG  ESOTOMIKEUMEVOU

6.4.3 AvdkAnon evog TTpoypAaupaTOg
- ZEKIVWVTAG aTrd €éva OTToI0dNTTOTE TTPAYPANUA, BIOTNPACTE TTIECHEVO TO TTARKTPO

“MODE” péxpr mou avaBoafrivel n évdeign “PRG”, emAéETe 0T Quvéxela Tov
apiBué TpoypappudTwy TTou BEAETE va avakaAéoeTe TECOVTAG Ta TIARKTPa “+” e “-7:
aToug apiBuoUg avTiaToixoUv Ta e§aTopIKEUPEVa TTpoypdupaTa evw “DEF” gival To
mpdypappa Default ) eAelBepo.

- AlatnpAoTte meopévo “MODE” yia va emIBERAILOETE.

6.4.4 Alaypa@n £vog TTpoypauMATOG

- ZEKIVWVTAG atré €va OTTOIOdNTIOTE TTPOYPANUA, SIATNPAOTE TTIECUEVO TO TTARKTPO
“MODE” péxpr mou avaBoofrvel n évdeign “PRG”, emAégTe OTn Ouvéxela Tov
apIBud Tou TTPOYPANHATOG TToU BEAETE va BiaypayeTe TTECOVTAG Ta TIAAKTPA “+” Kal

- AiatnpnoTe meopéva Tautdxpova Ta TAAKTpa “+” kai -7
TTOPAPETPOUG TOU TTPOYPAUUATOG.

>HMEIQZH: o1 napapupm TOU Trpovpappmog “DEF” 1} eAeBepo dev pnésw(ovml

6|ampwvwg TTECPEVA TAUTOXPOVA Ta TTANKTPA “+” e “-” Ba popTwBOUV 01 APXIKES TIHEG

epyooTaaoiou (default).

yla va oBroeTe TIg

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H MHXANHZ ZTI=ZHZ EINAI ZBHZTH KAIANOZYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

210 povTéAd TTOU evepyoTToloUvTal P KUAIVEpo aépa (mod. PCP), eival avaykaio
va PUTTAOKAPETE TO SIAKOTITN o€ Béon “O” pe To TTPOUNBEUOPEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO

XEIPIZTH.

- TIpOCapUOYr/aTTOKATAGTACN TNG DIAUETPOU KAl TOU TTPO@IA TNG aiXUAG NAEKTPOSIioU,

- €Aeyx0G eUuBUYPAPPIONG NAEKTPODIWY,

- €AeyX0oG WuENG nAekTpodiwv Kai Bpayidvwy (OXI ZTO EZQTEPIKO THEZ MHXANHZ
XTI=ZHY),

- €Aeyxog @oprtiou ehatnpiou (dUvapn NAEKTPOdiwV),

- €&dTpIon oUPTTUKVWGONG OTO GIATPO £10080U TIETTIECPEVOU AP,

- €Aeyxog Wugng kaAwdiwv kal Aafidag,

- €Aeyxog akepaidTNTag KaAwdiou Tpopodoaiag TTévTag kal AaBidag,
- aVTIKAaTdoTaon NAEKTPodiwv Kal Bpaxiovwy,

- TepIodIKOG €AEyX0G OTABUNG OTn Segapevr) vepou wigng,

- TTEPIOBIKOG EAEYXOG OAIKNG OTTOUCTOG ATTWAEILV VEPOU.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZHX nNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ATNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO EIAIKEYMENO H MNEMEIPAMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A NPOXZOXH! MPIN A®AIPEZETE TA KAAYMMATA AMO THN MONTA

KAI MPOZEITIZETE TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI

IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ KAl AEPA

(av utrdpyxei).

EvBexopevol éAeyxol UTO TAON OTO EOWTEPIKO TNG TTOVTAG MTTOPOUV Vd

mpokaAéoouv ooBapr nAekTporrAndia e§aiTiog AUEONG ETTOPNAG YE TUAPATA UTTO

TAoN KO/ TPAUPATA ATTé AUEDT ETTOQPN PE Opyava o€ Kivnon.

Mepiodikd Kal OTTWOdATIOTE PE OUXVOTNTA avaAoya pe Tn XPAON Kal TIG OUVOAKES

TEPIBAANOVTOG, ETTIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG KAl OPAIPESTE TN OKOVN Kal

T METAAAIKE CWHATIOIO TTOU EVATIOBETOVTAI O€ PETAGKNUATIOTH, MOVTOUA TpavdioTop,

HOVTOUA diodwv, TTAOKETA OKPOBEKTWY TPOPODOCIaG KATT. HE ENPd TTETTIECUEVO aspa

(max 5bar).

ATTOQeUYETE VO €KTOLEUETE TOV ENPO TIETTIEOPEVO O€PA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TTAOKETEG. PPOVTIOTE yIa TOV EVOEXOUEVO KABAPIOUO TOUG pE TIOAU paAakid BoupToa

1 KaTGAANAa SIaAUTIKA.

Me tnv eukaipia:

- BePaiwveoTe 6T Ta KapTTAapiopata dev Trapouciddouv BAGBEg oTn pévwon N
XOAAPWPEVEG — OEEIBWHEVEG OUVOEDEIG.

- NITTaiveTe TIG apPOPWOEIG KAl TIG GUVOETEIG.

- emoAnBeleTe OTI 01 Bideg oUvVOEONG TOU deUTEPEUOVTOG TOU WETAOXNUATIOTH OTIG
TASEIG Twv OTNPIYHATWY Bpayiovwy eival KAAG OQANOUEVESG Kal OTI OEV UTTEPXOUV
onueia ogeidwong f utrepBéppavaong. To idio 10xUEl kail yia TIG Bideg aaAiopaTog
Bpaxiovwy kal oTNPIYUATWY NAEKTPOBIWV.

- emoAnBeleTe OTI 01 Bideg oUVOEONG TOU deUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNUATIOTH OTIG
uTTapeg / TTAEgideg €§600u eival KaAG O@aAANICUEVEG Kal dev UTTAPXOUV onpeia
oteidwang i utrepBEppavong.

- emaAnBevete OTI o1 Bideg oUVOEONG TOU OEUTEPEUOVTOG TOU HETAGXNMOTIOTH
(av uttdpyouv) eival kaAd o@aAiopéveg kal Oev UTTAPXOUV onueia ogeidwong n
uTTEPBEPPAVONG.

- eAEyXETE TN OWAOTH KUKAOQopia Tou aépa Wyigng (eAGXIOTN atTaitoUpevn TTapoxn) Kai
TO TEAEIO KPATNHA TWV CWANVWOEWV.

- eNEyXETE EVOEXOMEVEG ATTWAEIEG aépal.

- A@oU eKTEAéDOTE TN OUVTAPNGCN A TNV ETTIOKEUR, OTTOKATOOTACTE TIG OUVOEDEIG
Kal Ta KOPTTAapiopaTta 6Tiwg ATAV OTNV apxf TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va pnv
£€pBouv o€ €TTaQr Pe pépn TTOU KIvoUvTal ) TTOU PTTOPOoUV va PTACOUV O€ UWNAEG
Beppokpaaieg. AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOuG aywyoUg OTIWG aTNV apxIKn didTagn
TTPoaéxovTag va d1aTnenBoUv atmoAUTWG HOVWHEVEG Ol CUVOECEIG TIPWTEUOVTOG O€
uWnARA Taon aTré TIg deuTePEUOVTEG OE XaUNAR TGoN.

XpnoiyoTtroiaTe OAeg TIG auBevTIKEG PodéAeg Kal Bideg yia va EavakAeioeTe TNV
KATOOKEUT).

8. ANAZHTHZH BAABQN

ZTO ENAEXOMENO MH IKANONOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAINPIN EKTEAEZETE

MIO ZYZTHMATIKOYZ EAEMXOYZ H ANEYOYNOEITE ZTO TEXNIKO ZAZ ZEPBIZ,

BEBAIQOEITE OTI:

- Mg yeviko SI0KATITN TTOVTAG KAEIOTO (B€0n. 7 | ”) n 08dvn gival avappévn, o€ avTifeTn
TEPITITWON TO EAATTWHA OQEINETAN OTN YPAUPA Tpoodoaiag (kaAwdia, TTpida Kai
BUopa, ao@AaAeieg, UTTEPBOAIKN TITWON TAONG, KATT).

- Aev gival avappévol ouvayepPoi. XTNV TTEPITITWON QUTA TIEPIPEVETE VO QVAWEI N
eikéva “START” kal TT€OTE TO TTAAKTPO YIO VA EVEPYOTTOINCETE ava TNV TTOVTQ,
eAEYETE TN OWOTH KUKAOQOpPIa TOU VEPOU WUENG KOl EVOEXOUEVWG EAATTWOTE TN
oxéan Odiakeiroucag Aeimoupyiag Tou KUKAOU gpyaciag, €AéyETe Tnv TTapouaia
TEMEeOPEVOU aépa (UOvo povt. PCP), BeBaiwBeite 0TI n 160N Tpopodoaiag eival
OUpBATH PE TNV TIPA TTOU AVAYPA@ETAl OTNV TTIVAKISA TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY +
10%.

- Omi pe evTaA 1] KUAIVOPO eVEPYOTTOINUEVO TO GUOTNHA NAEKTPIKOU XEIPIOPOU KAEIVEI
TIPAYHATI TO TEPPATIKG (ETTOQEG) BivovTag ouyKaTdBeon oTnV NAEKTPOVIKHA TTAAKETA:
€IKOVA TTOVTOPIoUATOG AVAUPEVN Yia TOV TTPOCdIOPICUEVO XPOVO.

- Ta pépn TToU aVAKOUV OTO dEUTEPEUOV KUKAWHA (OTNpiyHaTa Bpaxidvwy - Bpaxioveg
- oTnpiypata nAekTPodiwv) dev gival avaTroTEAEOUATIKG €§QITIAG XOAAPWHEVWV



B1dwv A ogeIdwoewv.
- O1 mopdpuetpol ouykOAAnong (duvapn kai dIGPETPOG NAekTPOdiwy, XPOVOG Kal
peupa ouykOAANoNG) ival KATGAANAEG yia TNV epyaadia uTtd eKTEAEDN.

Z1a povTtéAa PCP:

- N TTiEON CUPTTIEOUEVOU aépa BeV TTPETTEN Va Eival KATWTEPN aTré To OpIo TTEPRAONG
TOU GUOTAPATOG TTPOCTACIAG

- o emhoy£ag KUKAou Bev €xel TOTTOBETN Ol kaTd AdBog o€ Béon %.(pévo Trieon-0¢ev

OUYKOAAGEN)
- Oev €xel evepyoTToinBei To KopRiov evepyoTroinong <D HETA atrd KABE KAgioIUO TOU

YEVIKOU OIOKOTITN A HETA amd KkaBe emépfaon Twv diaTdgewv TTpoaTaciag/
aoQaAgiag:

a) €Meyn 1édong dIKTUOoU;

b) éMeyn/avetTdpkela TriEoNG CUPTTIECPEVOU QEPQ;

c) uTrepBepuOKpaaia;

d) umép/uto Téon.
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. PROBLEMEN OPLOSSEN
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

De puntlasmachine (alleenin de versies metin werkingstelling met pneumatische
cilinder) is voorzien van een hoofdschakelaar met functies van noodgeval,
uitgerust met een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open) .
De sleutel van het hangslot moet uitsluitend aan de operator gegeven worden
die ervaringheeft en een opleiding heeft ontvangen m.b.t. de taken die hem zijn
toevertrouwd en m.b.t. de mogelijke gevaren verbonden met deze werkwijze van
lassen en met het slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” geplaatst
worden, geblokkeerd met het gesloten hangslot en zonder sleutel.

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

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

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

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

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

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bijingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

- Op de puntlasmachines met in werkingstelling met pneumatische cilinder

moet de hoofdschakelaar geblokkeerd worden in de stand “O” met het
meegeleverde hangslot.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bijingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

e VAN

- Hetgebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de
werkplaats houden.

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;
men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan delasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

POO®

De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

op een

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

L OOROR®

EMF

SAFE

- Dedoorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de

gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de

elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan

de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:

- d=40cm (Fig. 1 );

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

De installatie 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.

A . AAS

RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING
PLAATSEN!

De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en
afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een
geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te
treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
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weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“O” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

- RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa,; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vlioeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.

- Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.

- Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en
de onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

A BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

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

- De relatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

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

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

milieutemperatuur lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen

vochtigheid, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

Stationair lasapparaat met elektrode die gebogen daalt voor weerstandslassen

(enkele punt) met digitale microprocessorbesturing.

De belangrijkste kenmerken zijn:

- beperking van de lijn-overstroom bij inschakelen (regeling cos¢ inschakeling);

- keuze van de optimale puntlasstroom voor het beschikbare elektriciteitsnet;

- keuze van de optimale parameters voor de lascyclus (samendrukkingstijd,
stroomoplooptijd, lastijd, pauzetijd en aantal pulsen);

- opslag van de favoriete programma'’s;

- verlicht LCD-display waarop de opdrachten en de ingestelde parameters worden
weergegeven;

- thermische beveiliging met signalering (overbelasting of te weinig koelwater);

- signalering en blokkering in het geval van over- of onderbelasting;

- signalering gebrek aan lucht (alleen in modellen met persluchtbesturing “PCP”);

- regeling van de luchtstroom voor de vertraging van het sluiten van de armen
(alleen bij modellen met persluchtbesturing “PCP”).

Starten:

- modellen "PTE”: mechanisch met pedaal met regelbare hendellengte;

- modellen "PCP”: perslucht met cilinder met dubbel effect bestuurd door voetklep.

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppel armen lengte 500mm, volledig met elektrodehouder en standaard
elektroden.

- Koppel armen lengte 700mm, volledig met elektrodehouder en standaard
elektroden.

- Gebogen elektroden.

- Groep voor koeling met water met gesloten circuit ( alleen geschikt voor PTE of
PCP 18).

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine
zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

1- Aantal van de fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3-  Vermogen van net aan permanent regime (100%).

4-  Nominaal vermogen van net met verhouding van intermittentie van 50%.

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting

7- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

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

9-  Minimum en maximum regelbare kracht van de elektroden.

10- Nominale druk van de bron van perslucht.

11- Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de
elektroden te bekomen.

12- Vermogen van het water van koeling .

13- Val van nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14- Massa van de inrichting van het lassen.

15- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis in hoofdstuk 1 “ Algemene
veiligheid voor het weerstandslassen " staat.

Nota: Het gegeven voorbeeld van kentekenplaat is louter ter aanwijzing van de
betekenis van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische
gegevens van de puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de puntlasmchine zelf.

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).

1- hoofdschakelaar (in PCP-modellen met noodstopfunctie en vergrendelbare positie
“O”: hangslot en sleutels bijgeleverd).

2- toetsen vermeerdering (+) vermindering (-).

3- parameter-selectietoets “MODE”.

4- verlicht LCD-display;

5- starttoets /START (mod. PCP);

6- ./ U schakelaar alleen druk (niet lassen) / lassen.

4.2.2 Beschrijving van de pictogrammen (AFB. D2).
Puntlasparameters (1-7):

%
1- power (%): puntlasstroomin percentage ten opzichte van de maximumwaarde;

2- samendrukkingstijd (cycles): wachttijd in cycli voordat er stroom wordt
afgegeven vanaf het contact van de elektroden met het werkstuk;

3- stroomoplooptijd (cycles): tijd in cycli totdat de puntlasstroom de via “power”
ingestelde waarde bereikt;

4- @ puntlastijd (cycles): tijd in cycli dat de stroom op de ingestelde waarde wordt
gehouden;

5- pauzetijd (cycles): tijd in cycli dat de stroom nul is tussen opeenvolgende
pulsen (alleen in pulswerking);

6- @ aantal pulsen (n°): als dit 1 is, eindigt het puntlassen na de puntlastijd (4); als
dit groter dan 1 is, geeft dit het aantal stroompulsen aan dat door de machine
wordt afgegeven (pulswerking);

CYCLES
2008 . o . . .

7- %’ ronde synoptische indicator, met getal in het midden, van de ingestelde
cycli;

8- @ symbool van thermisch alarm;

o0
120 multifunctioneel numeriek display;

10- i symbool van puntlassen actief (stroomafgifte);

11- symbool van samendrukkingstijd, actief met schakelaar van Afb. D1-6 in de
positie NIET LASSEN;

12- ERSAGAN START-indicator: druk op de toets van Afb. D1-5 om de machine in
te schakelen;

13- PRG symbool persoonlijk PROGRAMMA;

14- symbool voor het persoonlijke programma opslaan / niet opslaan;

POWER %
15- s ronde synoptische indicator, met getal in het midden, van het ingestelde
vermogen.

4.2.3 Modus voor instelling van de puntlasparameters

ledere keer dat het apparaat wordt ingeschakeld en voordat op de starttoets “START”

wordt gedrukt, kan de modus worden veranderd waarmee u de lasparameters wilt

instellen:

- modus “GEREDUCEERD” = EASY: maakt een snelle en intuitieve selectie van de
twee belangrijkste lasparameters “POWER” (1) e “puntlastijd” (4) mogelijk. In deze
modus kunnen de persoonlijke programma’s niet worden opgeslagen.

- modus “UITGEBREID” = EXPERT: maakt de selectie mogelijk van alle
lasparameters die worden beschreven in de vorige paragraaf. In deze modus
kunnen de persoonlijke programma’s worden opgeslagen.

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

1- De moer is toegankelijk door het luik op de achterkant van het lasapparaat te
openen.

Met de moer kan de kracht van de elektroden worden geregeld door middel van de
voorbelasting van de veer: hoe sterker de veer is geladen, hoe groter de kracht op
de elektroden van het puntlasapparaat is.

2- Met de stroomregelaar (alleen mod. PCP) kan de sluitende beweging van de armen
worden vertraagd om te voorkomen dat de elektroden op het werkstuk stuiteren.
De schroef van de regelaar linksom draaien (+) om de luchtstroom en de
dalingssnelheid van de elektroden te vergroten; de schroef rechtsom draaien (-)
om de luchtstroom en de dalingssnelheid van de elektroden te verkleinen.

4.2.5 Regeling van de druk en manometer (AFB. D4 - alleen mod. PCP)
1- Knop voor het regelen van de druk;
2- Manometer.



.6 Aansluitingen voor lucht en water (Afb.G en H)
- Aansluiting persluchtleiding (alleen mod. PCP);

- Filter en condensafvoer (alleen mod. PCP);

- Wateraansluitingen INLET.

- Wateraansluitingen OUTLET

EVEILIGINGS- EN INTERLOCKFUNCTIES

Hoofdschakelaar

Positie “O” = open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).
A OPGELET! In positie “O” staan de interne aansluitklemmen (L1+L2)
van de voedingskabel onder spanning.
- Positie “ 1 ” = gesloten: puntlasapparaat gevoed maar niet in werking (STAND BY)
display verlicht.

B
1

42
G (1)
G (2)
H (1)
H(2)
43
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Noodwerking

Als het lasapparaat in werking is, zorgt openen (pos. “I” =>pos. “O”) ervoor dat het
apparaat een noodstop maakt:

- stroom uitgeschakeld;

- blokkering beweging: cilinder naar afvoer (indien aanwezig);

- automatisch herstarten onmogelijk.

A OPGELET! CONTROLEER REGELMATIG OF DE NOODSTOP GOED
WERKT.

4.3.2 Starttoets “START”

Deze toets moet worden ingedrukt om opdracht tot lassen te kunnen geven in de

volgende omstandigheden:

- bij iedere keer dat de hoofdschakelaar wordt afgesloten (pos “O” => pos “ | ”);

- na iedere inschakeling van de veiligheids-/beveiligingsinrichtingen;

- na terugkeer van de voeding (elektriciteit en perslucht) nadat deze is afgesloten of
uitgevallen.

A OPGELET! REGELMATIG CONTROLEREN OF DE BEVEILIGDE START
GOED WERKT.

4.3.3 Schakelaar cyclus NIET LASSEN / LASSEN

- .. NIET LASSEN: het puntlasapparaat kan worden bediend zonder te lassen.
Dit wordt gebruikt om de armen te laten bewegen en de elektroden te sluiten

zonder afgifte van stroom.
RESTRISICO! Ook in deze modus bestaat het gevaar voor

A beknelling van de bovenste ledematen: neem de benodigde

voorzorgsmaatregelen (zie het hoofdstuk veiligheid).

- U LASSEN (normale lascyclus): schakelt het lasapparaat in bij uitvoer van de
las.

4.3.4 Thermische beveiliging (AL1)

Wordt ingeschakeld bij overtemperatuur van het puntlasapparaat door het ontbreken

of onvoldoende debiet van het koelwater of door een werkcyclus (DUTY CYCLE) die

hoger is dan de toegestane thermische limiet.

De inschakeling wordt gesignaleerd doordat het pictogram van AFB D2-9 gaat
branden en door AL1.

EFFECT: blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets START) nadat de temperatuur weer binnen

de toegestane limieten is (pictogram AL1 gaat uit en “START” gaat branden).

4.3.5 Beveiliging perslucht (AL6 - alleen mod. PCP)

Wordt ingeschakeld als de druk van de persluchtvoeding ontbreekt of daalt (p < 2,5 =
3 bar); de inschakeling wordt gesignaleerd door de indicatie van de manometer (0 + 3
bar) en door AL6 op het display.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen: openen van de elektroden (cilinder afvoer);
blokkeren van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets START) na terugkeer binnen de toegestane
druklimieten (“START” wordt aangegeven op het display).

4.3.6 Beveiliging over- en onderspanning (AL3 en AL4)

Wordt ingeschakeld bij overmatige over- of onderspanning van de elektrische
voeding; de inschakeling wordt gesignaleerd doordat AL3 (overspanning) en AL4
(onderspanning) op het display worden aangegeven.

EFFECT: blokkeren van de bewegingen: cilinder afvoer (indien aanwezig); blokkeren
van de stroom (lassen onmogelijk).

HERSTEL: handmatig (druk op de toets START) na terugkeer binnen de toegestane
spanningslimieten (“START” wordt aangegeven op het display).

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITING UITVOEREN WANNEER DE PUNTLASMACHINE
ZORGVULDIG IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de aansluitingen uitvoeren, zoals in dit hoofdstuk wordt
aangegeven.

5.2 WIJZE VAN OPHIJSEN (FIG.E)

Het ophijsen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel
en haken, gebruik makend van de desbetreffende ringen.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op manieren die verschillen van
diegene die aangeduid worden (vb. op armen of elektroden).

5.3 PLAATSING
Op de plaats van installatie een voldoende ruime zone voorzien, vrij van hindernissen
die geschikt is om een veilige toegang naar de bedieningspanelen en de werkzone

(elektroden) te garanderen.

Verifiéren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de openingen van
de toevoer en afvoer van de koellucht, en hierbij controleren of er geen geleidende
stoffen, corrosieve dampen , vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlakoppervlak van homogeen en compact materiaal
plaatsen (vloer van beton of met analoge fysische kenmerken).

De puntlasmachine aan de grond vasthechten met vier schroeven M10 gebruik
makend van de speciaal daartoe bestemde gaten op het onderstel; elk afzonderlijk
element van vasthechting op de vlioer moet een treksterkte van minstens 60 Kg
(60daN) garanderen.

Maximale belasting

De maximale belasting die op de onderarm kan toegepast worden (geconcentreerd op
de as van de elektrode) bedraagt 35 kg (35 daN).

5.4 VERBINDING MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

- Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert, verifiéren of de gegevens
op de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en
frequentie van het net beschikbaar op de plaats van installatie.

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

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

- Type A () voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de puntlasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.066 ohm.

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

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

Het rechter zijpaneel wegnemen, de kabelblokkering in dotatie monteren ter hoogte
van het voorziene gat op het achterste paneel.

De voedingskabel door de kabelblokkering doen gaan en deze verbinden met de
klemmen van de voedingsbasis (fasen L1(N) - L2) en met de schroefklem van de
beschermende aardeaansluiting - geel groene geleider).

Naargelang het model van klemmenbord de uiteinden van de kabel uitrusten zoals op
de figuur wordt aangeduid (FIG.F1, F2) .

De kabel blokkeren en hierbij de schroeven van de kabeldoorgang vastdraaien.

Zie paragraaf * TECHNISCHE GEGEVENS” voor de toegestane minimum doorsnede
van de geleiders.

5.4.3 Stekker en stopcontact

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

Het vermogen en de kenmerken van de ingreep van de zekeringen en van de
thermomagnetische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “ANDERE
TECHNISCHE GEGEVENS" en/of TAB. 1.

Indien meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat een meer evenwichtige lading
wordt gerealiseerd; voorbeeld:

puntlasmachine 1: voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3: voeding L3-L1.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse I) met
daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

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

- Zorgen voor een persluchtleiding met een bedrijfsdruk van tenminste 6 bar.

- De leidingbevestiging, geleverd als accessoire, aansluiten op de gasaansluiting
van 1/8 van AFB. G-1; de verbindingen afdichten met teflontape.

- Eenflexibele slang voor perslucht aansluiten met een diameter die geschikt is voor
de (gebruikte) bevestiging; de verbindingen afdichten met een geschikt bandje of
clip.

5.6 AANSLUITING VAN HET KOELCIRCUIT (AFB. H)

Er moet voor een aanvoerleiding worden gezorgd met water met een temperatuur
van niet hoger dan 30°C, met een minimumdebiet (Q) van niet minder dan de
specificatie in de TECHNISCHE GEGEVENS. Er kan een open (retourwater wordt
niet hergebruikt) of gesloten koelcircuit worden aangelegd, mits aan de temperatuur-
en debietparameters van het inkomende water wordt voldaan.

De als accessoire bijgeleverde wateraansluitingen verbinden met de gasaansluitingen
van 1/8 uit AFB. H: de wateraansiluitingen hebben een afdichtring “OR” zodat er bij hun
aansluiting geen teflontape nodig is.

De aanvoerwaterslang (AFB. H-1) aansluiten op de externe waterleiding en controleren
of de afvoer en het debiet van de retourleiding (AFB. H-2) juist zijn; de aansluitingen
afdichten met een geschikt bandje of clip.

A OPGELET! Lasoperaties uitgevoerd in afwezigheid of onvoldoende
circulatie van water kunnen de buiten bedrijfstelling van de puntlasmachine
veroorzaken wegens oververhitting.

6. WEERSTANDSLASSEN
6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES
Voordat men gelijk welke lasoperatie (puntlassen) uitvoert, moeten er een reeks
nazichten en regelingen worden uitgevoerd met de hoofdschakelaar in de stand” O "
(bij de versies PCP met gesloten hangslot) en de voeding van de perslucht in secties
verdeeld (NIET AANGESLOTEN):
- Controleren of de elektrische aansluiting correct is uitgevoerd volgens de vorige
instructies.
Het koelwater in circulatie brengen.
- De diameter (“d”) van het contactvlak van de elektroden aanpassen in functie van de dikte
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(“s”) van de te puntlassen plaat, aan de hand van de volgende formule: d =4 + 6 - \s.
Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de te
puntlassen platen; verifiéren of de armen, manueel benaderd, parallel staan.
Indien nodig, de regeling uitvoeren en hierbij de blokkeerschroeven van de
elektrodehouder losdraaien tot men de meest geschikte stand vindt voor het uit te
voeren werk; de blokkeerschroeven goed terug vastdraaien.

Bij de modellen PTE en PCP28 kan ook de afstand tussen de armen worden
geregeld door in te grijpen op de schroeven van vasthechting van het onderste
bevestigingspunt van de armdrager (zie technische gegevens).

Het veiligheidsluik geplaatst op de achterkant van de puntlasmachine openen en
hierbij de vier schroeven van vasthechting losdraaien en bij de stelmoer van de
kracht elektroden komen (sleutel nr. 30).

Door de veer samen te drukken (de moer naar rechts draaien) zullen de elektroden
een groeiende kracht uitoefenen met waarden bevat tussen het minimum en het
maximum (zie technische gegevens).

Deze aandrukkracht moet worden vergroot naarmate de dikte van de te puntlassen
plaat toeneemt en in functie van de diameter van de punt van de elektrode.

Ook eventueel de stromingsregelaar van AFB. D3-2 aanpassen om het dalen van
de elektroden te vertragen;

We raden aan om de vertraging van het sluiten van de arm te compenseren met
een langere samendrukkingstijd zodat de kracht de maximumwaarde kan bereiken
voordat het apparaat begint met puntlassen.

Ter indicatie, bij een ingangsdruk van 8 bar en de schroef van de regelaar op de
helft, 100 samendrukkingscycli (2s) instellen; met de regelschroef helemaal open
(schroef helemaal linksom gedraaid en luchtstroom ononderbroken) 20 cycli (400
ms) instellen.

Het luik terug sluiten teneinde het binnendringen van vreemde lichamen en
eventuele toevallige contacten met gedeelten onder spanning of in beweging te
voorkomen.

Bij de PCP-modellen moet men de aansluiting van de perslucht verifiéren, de
verbinding van de voedingsbuizen met het pneumatisch net uitvoeren; de druk
regelen middels het reduceerventiel tot men de waarde van 6 bar (90 PSI) op de
manometer leest.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS
De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische houding van de punt
bepalen zijn:

de door de elektroden uitgeoefende kracht (daN); 1 daN = 1.02 kg;
de diameter van het contactvlak van de elektroden (mm);

de lasstroom (KA);

de lastijd (cycli): bij 50 Hz is 1 cyclus gelijk aan 0.02 seconden.

Bij het afstellen van de puntlasmachine dient met deze factoren rekening te worden
gehouden omdat ze elkaar beinvloeden binnen relatief ruime marges.

Behalve de genoemde factoren zijn ook de volgende factoren van invioed op het
lasresultaat:

overmatig spanningsverlies in de voedingslijn;

oververhitting van de puntmachine te wijten aan onvoldoende koeling of aan het
niet in acht nemen van de intermittentieverhouding van het werk;

vorm en afmetingen van de stukken aan de binnenkant van de armen;

afstand tussen de armen (instelbaar bij de modellen PTE en PCP28);

lengte van de armen (zie technische gegevens).

Bu gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van plaatijzeren spieén van dezelfde kwaliteit en dikte van het
uit te voeren werk.

Waar mogelijk de voorkeur geven aan hoog vermogen (regelen via “POWER”) en
korte tijden (regelen via “CYCLES”).

6 3 PROCEDURE

De hoofdschakelaar van het puntlasapparaat sluiten (pos. “I"); het display gaat aan:
als het pictogram “START” zichtbaar is, is de voeding juist en is de puntlasmachine
gereed maar niet ingeschakeld.

Voordat op de toets START van AFB. D1-5 wordt gedrukt, is het mogelijk om

het apparaat in te stellen op een van de twee verschillende bedrijffsmodi: op de

toets “MODE” drukken uit AFB. D1-3 en de modus “EASY” (alleen pictogrammen

“POWER” en “CYCLES”) of de modus “EXPERT" (alle lasparameters actief)

selecteren.

Op de toets “START” drukken en de cyclusschakelaar op de positie lassen zetten

(AFB. D1-6).

De lasparameters instellen.

De te puntlassen metaalplaten tegen de onderste elektrode plaatsen.

Het pedaal (model PTE) of de voetklep (model PCP) helemaal indrukken. Het

volgende gebeurt:

A) de metaalplaten worden tussen de elektroden geklemd met de vooraf
geregelde kracht;

B) doorgang van de lasstroom gedurende de vastgestelde intensiteit en duur (tijd);
dit wordt aangegeven doordat het pictogram van AFB. D2-11 gaat branden en
weer uitgaat.

Het pedaal enkele ogenblikken (0,5 + 2 s) nadat het pictogram is uitgegaan weer

loslaten (einde lassen); deze vertraging (onderhoud) verbetert de mechanische

kwaliteit van de puntlas.

De puntlas wordt als correct uitgevoerd beschouwd wanneer de kern van de

puntlas uit €én van de twee metaalplaten loskomt wanneer een stuk testmateriaal

wordt onderworpen aan een trekproef.

6.4 BEHEER VAN DE PROGRAMMA'’S IN DE MODUS “EXPERT”
6.4.1 De puntlasparameters opslaan

Beginnen vanuit het vrije eerste programma, dat wordt aangegeven met “PCP” op
“PTE” in het midden van het display, en de gewenste lasparameters instellen.

Meerdere malen op de toets “MODE” drukken totdat het pictogram van de
diskette (AFB. D2-15) gaat branden, dan de toets “MODE” ingedrukt houden:
de lasparameters worden opgeslagen in het eerste beschikbare persoonlijke
programma, bijvoorbeeld in “PRG 001”; het programma wordt onmiddellijk
opgeslagen en opgeroepen met de naam “PRG 001” in het midden van het display.

LET OP: de parameters van een vrij programma kunnen altijd worden opgeroepen via
de toets “MODE” en worden gewijzigd via de toetsen “+” en “-”; de parameters van een
persoonlijk programma kunnen worden opgeroepen via de toets “MODE” en alleen
worden gewijzigd via de procedure uit de volgende paragraaf.

6.4.2 De puntlasparameters van een persoonlijk programma wijzigen

Beginnen vanuit het persoonlijke programma, dat wordt aangegeven met “PRG
---"in het midden van het display, de toets “MODE” ingedrukt houden totdat “PRG”
wordt weergegeven en knippert;

het nummer van het programma bevestigen met de toets “MODE” en dan de
aanwezige parameters wijzigen;

na het wijzigen van de parameters de toets “MODE” ingedrukt houden totdat het
doorgekruiste pictogram van de diskette verschijnt (NIET OPSLAAN);

nogmaals op “MODE” drukken om het pictogram van de diskette (OPSLAAN) weer
te geven en dan bevestigen door “MODE” ingedrukt te houden.

6.4.3 Een programma oproepen

Beginnen bij een willekeurig programma, de toets “MODE” ingedrukt houden
totdat “PRG” knippert en dan het nummer kiezen van het programma dat moet
worden opgeroepen met de toetsen “+” en “-": de persoonlijke programma’s komen
overeen met de nummers terwijl “DEF” het Default of vrije programma is.

“MODE” ingedrukt houden om te bevestigen.

6.4.4 Een programma wissen

Beginnen bij een willekeurig programma, de toets “MODE” ingedrukt houden totdat
“PRG” knippert en dan het nummer kiezen van het programma dat moet worden
gewist met de toetsen “+” en “-"

- Tegelijkertijd de toetsen “+” en “-” ingedrukt houden om de parameters van het

programma te wissen.

LET OP: de parameters van het programma “DEF” of het vrije programma worden

niet gewist: door tegelijkertijd de toetsen “+” en “-” ingedrukt te houden, worden de
fabrieksinstellingen geladen.

7.

ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
Bij de versies met aandrijving met pneumatische cilinder (mod. PCP) moet men
de schakelaar blokkeren in de stand “O” met het hangslot in dotatie.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE OPERATOR
WORDEN UITGEVOERD.

aanpassing/herstel van de diameter en het profiel van de punt van de elektrode;
controle uitlijning van de elektroden;

controle koeling van elektroden en armen (NIET AAN DE BINNENKANT VAN DE
PUNTLASMACHINE);

controle van de belasting veer (kracht elektroden);

afvoer van de condens uit het ingangsfilter van de perslucht.

controle koeling kabels en tang ;

nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmacchine en van de tang.
vervanging van de elektroden en van de armen;

periodisch nazicht van het niveau van het reservoir van het koelwater;.
periodisch nazicht van de totale afwezigheid van waterlekken.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR PERSONEEL MET ERVARING OF GESCHOOLD
PERSONEEL OP HET GEBIED VAN DE ELEKTRO-MECHANICA.

A LET OP! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
VERWIJDERT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN

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
puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken te wijten aan een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan
een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een frequentie in functie van het gebruik en de
milieuomstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine controleren en stof
en metalen deeltjes verwijderen die zich hebben afgezet op transformator, module
thyristors, module dioden, klemmenbord voeding, enz., middels een straal droge
perslucht (max 5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor
de eventuele schoonmaak ervan met een heel zachte borstel of met geschikte
oplosmiddelen.

Ter gelegenheid:

8.

verifieren of de bekabelingen geen schade aan de isolering of loszitende-
geoxideerde verbindingen vertonen.

de scharnieren en stiften smeren.

verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
naar de zekeringen armhouders goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens
van oxydatie of verhitting zijn; dit geldt ook voor de blokkeerschroeven armen en
elektrodenhouders.

verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
naar de balken/uitgangsstrengen goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van
oxydatie of verhitting zijn;

verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxydatie of
verhitting zijn.

de correcte circulatie van het koelwater (gevraagde minimum debiet) en de
perfecte dichting van de buizen controleren.

eventuele luchtverliezen controleren.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug
te sluiten.

PROBLEMEN OPLOSSEN

ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG WERKT, VOORDAT U MEER
SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF CONTACT OPNEEMT MET UW
ASSISTENTIECENTRUM HET VOLGENDE CONTROLEREN:
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Of met de hoofdschakelaar van het puntlasapparaat gesloten (pos.” | ) het display
verlicht is; als dat niet het geval is, ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact
en stekker, zekeringen, te veel drukverlies, etc.).

Of er geen alarmen branden; als dat wel zo is, wachten tot het pictogram “START”
gaat branden en op de toets drukken om het puntlasapparaat weer te starten;
controleren of het koelwater goed circuleert en eventueel de inschakelduur van
de werkcyclus verminderen; controleren of er perslucht aanwezig is (alleen mod.
PCP); controleren of de voedingsspanning compatibel is met de waarde op het
serieplaatje + 10%.

Of met het pedaal of de cilinder ingeschakeld de actuator van de elektrische
besturing de klemmen (contacten) ook echt sluit om de elektronische kaart
toestemming te geven: puntlaspictogram brandt gedurende de ingestelde tijd.



- Of de elementen van het secundaire circuit (zekeringen armenhouder - armen -
elektrodenhouder ) niet slecht werken vanwege losgeraakte schroeven of oxidatie.

- Of de lasparameters (kracht en diameter elektroden, lastijd en -stroom) geschikt
zijn voor het uitgevoerde werk.

Bij het model PCP:

- de druk van de perslucht niet lager ligt dan de limiet van ingreep van de
beschermingsinrichting;

- de selectietoets cyclus niet verkeerdelijk in de standéstaat (alleen druk - niet

lassen);
- de startknop <D niet is ingedrukt na elke sluiting van de hoofdschakelaar of na

elke ingreep van de inrichtingen van bescherming/veiligheid:
a) gebrek aan netspanning;

b) geen of onvoldoende druk van de perslucht;

c) oververhitting;

d) over-/onderspanning.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASHOZ.
Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegeszt6” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezelének kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozéan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrél, a vonatkozé védelmi intézkedésekrél
és a vészhelyzeti eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal)
az “O” (nyitott) pozicioban valo lezarasahoz lakattal ellatott, vészhelyzeti
funkciokkal rendelkezé fékapcsoléval van felszerelve.

A lakat kulcsat kizarolag tapasztalt, a jelen hegesztési eljarasokbél és a
ponthegeszté6 gondatlan hasznalatabdol eredd, lehetséges veszélyekrol
tajékozott és a rabizott feladatokra kiképzett kezelének szabad atadni.

A kezelonek eltavolodas esetén a fékapcsolét az “O” pozicioban, lakat
lezarasaval kell blokkolnia és a lakatbél a kulcsot ki kell vennie.

/N

- Végezze el az elektromos beszerelést az eléirt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védoéfoldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelésli vagy meglazult csatlakozokkal rendelkezé
vezetékeket.

- A ponthegesztét 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hémérsékleten hasznalja,
valamint a relativ paratartalom 40°C hoémérsékletig 50%-os és 20°C
hémérsékletig 90%-os legyen.

- Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves vagy vizes kornyezetekben vagy
esbben.

- A hegesztokabelek csatlakoztatasat és a hegeszt6karokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast
kikapcsolt és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbol
kicsatlakoztatott ponthegesztével kell végrehajtani.

Ugyanilyen moédon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy =zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

- A pneumatikus hengeres miikodtetésii ponthegesztékon blokkolni kell a
fékapcsolot az “O” pozicidban a tartozékként nyujtott lakat segitségével.
Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy =zartkori
hiitéegységhez (vizzel hiitott ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javité beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

/3\ [\ /O

- Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zonak k6zé besorolt kdrnyezetekben.

- Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemti, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

- Keriilje a munkavégzést klértartalmu oldoszerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett old6szerek kozelében.

- Ne hegesszen nyomas alatt allé6 edényeket.

- Tavolitson el a munkateriiletrél minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

- Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kozelébe.

- Biztositson megfelel6 légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés sziikséges a hegesztési fiistoknek valo kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok Osszetétele, koncentracidja és az azoknak valo
kitétel id6tartama fiiggvényében.

DOO®

- Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.

- Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas védokesztyiit és
védéruhazatot.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miveletek kovetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio
szint (LEP,d) tapasztalhaté, akkor kotelez6 a megfeleld, egyéni
védoéfelszerelések hasznalata.

L OOROO®

EMEF

SAFE

- A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell

hozni. Példaul meg kell tiltani a ponthegeszt6 gép hasznalati térségének

megkdzelitését.

Ez a ponthegeszté6 gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,

professzionalis célbol vald, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon

hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember

elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkdzelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak).

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a ponthegeszt6 kabeleket (ha vannak) a teste koré.

- Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor k6zott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a ponthegeszté aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a lehet6 legkdzelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag:
-d=40cm (Abra l);

- A osztalyu berendezés:

Ez a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
professzionalis célbol vald, kizarélagos felhasznalast.

Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kézvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést egy vagy tobb, az elvégezendé megmunkalas filiggvényében
valtozo formaju és méretii, alacsony széntartalmua acéllemez ponthegesztéséhez
kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK & ®

FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMODASANAK KOCKAZATA

NE HELYEZZE A KEZEIT MOZGASBAN LEVO RESZEK KOZELEBE!

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt Iévé munkadarab
formajanak és méreteinek valtozatossaga akadalyozzak a fels6 végtagok —
ujjak, kéz, alkar - 6sszenyomodasanak veszélyével szembeni, integralt védelem
megvalositasat.
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A kockazatot le kell csdokkenteni a megfelel6 balesetmegel6zé intézkedések
megtétele atjan:

A kezelonek tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendd, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozéan.
Minden elvégezendd munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfelel6 felszereléseket és védéburkolatokat
a megmunkalas alatt Iévé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrédak veszélyes zonajatol.
Hordozhaté ponthegeszté hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogét az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehet6vé teszi, allitsa be
az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.
Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztdvel.

A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilalléo személyek szamara.
Ne hagyja o6rizetleniil a ponthegesztét: ellenkez6 esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalozatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztéknél allitsa a fokapcsolét a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd huzza ki a kulcsot és adja at a felelé6s személynek
megorzés céljabol.

Kizarélag a géphez eldirt elektrodakat hasznalja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkiil.

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A ponthegeszté egyes részei (elektrodak - hegesztékarok és a mellettiik
lévé teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfeleld
védoéruhazatok viselete sziikséges.

Hagyija lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasq,
vizsszintes feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
eléirt a jelen keZ|konyv “OSSZESZERELES” szakaszaban) Maskiilonben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfelilletek esetén a
felborulas veszélye fennall.

Tilos a ponthegeszté felemelése, kivéve a jelen
“OSSZESZERELES” szakaszaban kifejezetten el6irt esetben.

Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazénaba torténd athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

kézikonyv

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegesztd felhasznalasa az eldirtaktol kiilonb6z6, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

A VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehetd részeinek a helyiikon kell
lenniiik a ponthegeszt6 taphalozatba torténo bekotése elétt.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszt6 megkozelithetd,
levehet6 részein, példaul:

Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)

TAPHALOZATBOL

KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL

ELVEGEZNI,
“0” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetési modelleknél).

TAROLAS

Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

A levegd®é relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

A kornyezeti hémérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C -nal alacsonyabb, koérnyezeti
homérséklet esetén: toltse be az eldirt, fagyall6 folyadékot vagy teljesen uritse
ki a hidraulikus rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezédéssel és
korréziéval szembeni védelmérol.

2.

BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

Allvanyos ponthegeszt6 gépek hajlitott elektrodaval ellenallas-hegesztéshez (egyetlen
pont) digitalis mikroprocesszoros ellenérzéssel.

Az alapvet6 karakterisztikak a kdvetkezok:

a vezeték tularamanak korlatozasa a beillesztésnél (beillesztési cosg ellenérzése);
az optimalis ponthegeszt6 aram kivalasztasa a rendelkezésre allé, halozati
teljesitmény fliggvényében;

a hegesztési ciklus optimalis paramétereinek kivalasztasa (kozelitési id6, felfutasi
id6, hegesztési idd, sziinetelési idd és impulzusok szama);

a kedvenc programok memorizalasa;

hattérvilagitasos LCD kijelz6 a beallitott vezérlék és paraméterek megjelenitéséhez;
termikus védelem kijelzéssel (tulterhelés vagy hiitéviz hianya);

kijelzés és blokkolas magas vagy alacsony tapfesziiltség esetén;

leveg6 hiany kijelzés (csak a ,PCP” pneumatikus vezérlési modelleknél);

a légaramlas szabalyozasa a hegesztSkarok zarasanak lassitdsahoz (csak a
,PCP” pneumatikus vezérlésii modelleknél).

Mukodtetés:

3.

"PTE” modellek: pedalos mechanika a kar szabalyozhat6 hosszusagaval;
"PCP” modellek: pneumatikus, pedalos szelep altal iranyitott, kettés mikodési
hengerrel.

.2 IGENYELHETO KIEGESZITOK

Két, 500mm hosszUsagu hegesztékar, elektrodafogdkkal és standard elektrodakkal
egyditt.

Két, 700mm hosszUsagu hegesztékar, elektrodafogdkkal és standard elektrodakkal
egydtt.

Hajlitott elektrodak.

Zart rendszer(i vizh(téses egység (csak a PTE vagy a PCP 18 szamara alkalmas).

MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)
A ponthegeszt6 hasznalatara és teljesitményére vonatkozo, alapveté adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a kdvetkez6 jelentéssel:

1-
2.

A tapvonal fazisszama és frekvencigja.
Tapfesziltség.

3-
4-
5-
6-
7-
8-
o-
10

11-

12-
13-
14-
15-

Allandé lGzemi haldzati teljesitmény (100%).
Haldzati névleges teljesitmény 50%-os viszonylagos bekapcsolasi idével.
Maximalis Uresjarasi fesziltség az elektrodaknal.
Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal.
Allandé lGzemi szekunder aram (100%).
Hegesztékarok kozotti tavolsag és azok hosszlsaga (standard).
Elektrodak szabalyozhaté minimalis és maximalis nyomoereje.
- Sdritett levegd forras névleges nyomasa.
Sdritett leveg6 forras szlikséges nyomasa a maximalis nyomoerd biztositasahoz
az elektrodaknal.
HUtéviz mennyiség.
Hut6folyadék névleges nyomasanak esése.
Hegesztéberendezés tdmege.
Biztonsagra vonatkozo6 jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabalyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltintetve.

Megjegyzés: A tablan feltlintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban lévé ponthegesztdé miszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenll a ponthegeszt6 tablajan kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK (B ABRA)

4. APONTHEGESZTO LEIRASA
4.1 APONTHEGESZTO EGYSEGE ES HELYIGENYE (C ABRA)

4.2 ELLENORZ0 ES SZABALYOZO BERENDEZESEK
4.2.1 Ellen6rz6 panel (D1 ABRA).

1-

2-
3-
4-
5-

6-

fékapcsolé (a PCP modelleknél, amelyek vészleallitd funkcidval és lelakatolhatd
,O” allassal rendelkeznek: tartozékként adott lakat kulcsokkal).

novekedés (+) csokkenés (-) gombok.

gomb a ,MODE” paraméterek kivalasztasahoz.

hattérvilagitasos LCD kijelz6;

inditogomb / START (PCP mod.);

"1 YU csak nyomas (nem hegeszt) / hegeszt valasztokapcsolo.

4.2.2 Az ikonok leirasa (D2 ABRA).
Ponthegesztési paraméterek (1-7):

1-

%
power (%): ponthegeszté aram szazalékban a maximalis értékhez képest;

kozelités (cycles): varakozasi id6 ciklusokban az aram kibocsatasa el6tt az
elektrodaknak a megmunkalas alatt 1évé munkadarabbal vald érintkezésétdl
szamitva;

felfutas (cycles): id6 ciklusokban, amely alatt a ponthegesztd aram eléri a
beallitott értéket a ,power” segitségével;

@ ponthegesztési id6 (cycles): id6 ciklusokban, amely alatt az aram a beallitott
értéken meg van tartva;

szlinetelési id6 (cycles): id6 ciklusokban, amely alatt az aram értéke nulla
egy impulzus és a rakovetkezd impulzus kéz6tt (csak pulzaltnal);

impulzusok szdma (n°): ha 1, akkor a ponthegesztés befejezédik a
ponthegesztési id6 utan (4); ha 1-nél nagyobb, akkor a gép altal kibocsatott
aramimpulzusok szamat jeloli (pulzalt funkcio);

CYCLES
]

%ﬂ&szmoptlkus koriranyd mutatd, kdzépen a bedllitott ciklusok numerikus
értékével;

@_ termikus riasztasi jel;
888

. tobbfunkcios numerikus kijelz6;

10- - aktiv ponthegesztés jel (dram adagolasa);

11- - kozelitési jel, aktiv a D1-6 abra valasztokapcsoldjaval a NEM HEGESZT

poziciéban;

12- ERSAGAN START mutato: nyomja be a D1-5 gombot a gép engedélyezéséhez;

13- PRG Perszonalizalt PROGRAM jel;

14

15

R

- elmenti / nem menti el a személyes programot jel;

POWER %
&

szinoptikus koériranyl mutatd, kdézépen a beadllitott power numerikus
értékével.

4.2.3 A ponthegesztési paraméterek beallitasi modozatai
A gép minden bekapcsolasakor és a ,START” inditdgomb benyomasa elétt valtoztatni
lehet a hegesztési parameterek beallitasanak médozatan:

L,CSOKKENTETT” = EASY médozat: lehetévé teszi a két alapveté hegesztési
parameter POWER” (1) és ,ponthegesztési id6” (4) gyors és intuitiv kivalasztasat.
Ez a médozat nem engedélyezi a személyes programok elmentését.
JKITERJESZTETT” = EXPERT mddozat: lehetévé teszi az el6zd bekezdésben
leirt, valamennyi hegesztési paraméter kivalasztasat. Ez a médozat lehetévé teszi
a perszonalizalt programok elmentését.

4.2.4 Kompresszids anyacsavar és aramlasszabalyozas (D3 ABRA)

1-

2-

Az anyacsavar megkozelithet6 a ponthegeszt6 hatso oldalan 1évé ajté kinyitasaval.
Az anyacsavar lehet6vé teszi az elektrédak altal kifejtett nyoméerd szabalyozasat
a rugo eléfeszitésén vald allitas segitségével: minél jobban feszitett a rugo, annal
nagyobb a nyomoéeré a ponthegeszté elektrédainal.

Az aramlasszabalyozé (csak PCP mod.) lehetévé teszi a hegesztékarok zar6do
mozgasanak lassitasat az elektrodak visszapattanasanak elkerlléséhez a
munkadarabon.

Forgassa el a szabalyoz6 csavarjat az orajarassal ellentétes iranyban (+) a
légaramlas és az elektrodak lemeneti sebességének ndveléséhez; forgassa el
a csavart az érajarassal megegyez6 iranyban (-) a légaramlas és az elektrodak
lemeneti sebességének csokkentéséhez.

4.2.5 A nyomas szabalyozasa és manométer (D4 ABRA - csak PCP mod.)

1-
2-
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4.2.6 Leveg0d és viz csatlakozok (G és H abra)

G (1) - Sritett leveg6csé csatlakozé (Csak PCP mod.);
G (2) - Kondenzviz sziir6 és leeresztés (csak PCP mod.);
H (1) - INLET vizcsatlakozdk.

H (2) - OUTLET vizcsatlakozok

4.3 BIZTONSAGI ES RETESZELESI FUNKCIOK

4.3.1 Fékapcsoloé

“O” pozicié = nyitott, lelakatolhaté (lasd az 1. bekezdést).

A FIGYELEM! Az ,,0” pozicidéban a tapkabel csatlakozé belsé szoritoi
(L1+L2) feszultség alatt vannak.
-

pozicié = zart: arammal ellatott, de nem mikddésben [évé ponthegesztd
(STAND BY) kijelzé bekapcsolva.

Vészallapot funkcié

Mikddésben l1évé ponthegeszténél a nyitas (“ |
feltételek melletti leallitast jelenti:

- letiltott aram;

- mozgatas blokkolasa, henger leeresztésben (ahol van);
- letiltott automatikus Ujrainditas.

" poz.=>" O ” poz.) a biztonsagos

A FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS
FELTETELEK MELLETTI LEALLITAS HELYES MUKODESET.

4.3.2 ,START” inditégomb

A mikddtetése szikséges a hegesztési mivelet vezérléséhez, az dsszes kovetkezd

feltétel esetén:

- afékapcsolé minden zarasanal (“ O ” poz.=>“ 1" poz.);

- a biztonsagi/védelmi berendezések minden beavatkozasa utan;

- a szakaszolas vagy karosodas miatt korabban megszakitott energiaellatas
(elektromos aram és s(ritett levegd) visszatérése utan.

A FIGYELEM! IDOSZAKONKENT VIZSGALJA MEG A BIZTONSAGOS
FELTETELEK MELLETTI BEINDITAS HELYES MUKODESET.

4.3.3 NEM HEGESZT / HEGESZT ciklus valasztokapcsolo

.. NEM HEGESZT: lehetévé teszi a ponthegesztd vezérlését hegesztés nélkiil.
A hegesztékarok mozgatasanak és az elektrodak zarasanak végrehajtasahoz
hasznalatos, aram leadasa nélkiil.

A MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési iizemmédban is fennall
a fels6 végtagok 6sszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozé
ovintézkedéseket tartsa be (lasd a biztonsagrol sz616 bekezdést).

- U HEGESZT (rendes hegesztési ciklus):
hegesztés elvégzesére.

engedélyezi a ponthegesztét a

4.3.4 Termikus védelem (AL1)

A ponthegeszté tul magas hémérséklete esetén lép kdzbe, amelyet a hiitéviz hianya
vagy nem kielégitd, szallitott mennyisége okoz, vagy a termikus hatarokat meghalado
munkaciklus (DUTY CYCLE) eredményez.

A beavatkozast a D2-9 ABRAN lévé ikon és az AL1 kigyulladasa jelzi.

HATAS: aram blokkolasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a START gomb megnyomasaval) az elfogadott hémérsékleti
hatarértékek kozé torténé visszatérés utan (az AL1 ikon kikapcsolasa és a ,START”
bekapcsolasa).

4.3.5 Siiritett levegd biztonsagi szerkezet (AL6 - csak PCP mod.)

A sritett levegd ellatds hianya vagy nyomasanak esése (p < 2.5 + 3bar) esetén
Iép kodzbe; a beavatkozast a manométer kijelzése (0 + 3bar) és a kijelz6n az AL6
megjelenése mutatja.

HATAS: mozgatas reteszelése: elektrodak nyitasa (henger Uritése); aram reteszelése
(tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a START gomb megnyomasaval) az elfogadott nyomas
hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan (,START” megjelenése a kijelzén).

4.3.6 Tulfesziiltség- és alacsony fesziiltség-védelem (AL3 és AL4)

Az elektromos aramellatas tul magas vagy tul alacsony fesziiltsége esetén Iép kdzbe;
a beavatkozast az AL3 (tulfesziltség) és az AL4 (alacsony fesziltség) jelzés mutatja
a kijelz6n.

HATAS: mozgatas reteszelése: henger Uritése (ahol van); aram reteszelése (tiltott
hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (a START gomb megnyomasaval) az elfogadott fesziiltség
hatarértékek kdzé torténd visszatérés utan (,START” megjelenése a kijelzdn).

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES  OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,
AZELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegesztét, végezze el a bekdtéseket, ahogy az ebben a
bekezdésben le van irva.

5.2 FELEMELES MODOZATA (E ABRA)

A ponthegeszté felemelését dupla emel6kotéllel és horgokkal valamint a megfeleld
gylrlk hasznalataval kell végrehaijtani.

Szigortian tilos a ponthegesztd atkdtése az elbirtaktdl eltér6 modon (pl. a
hegeszt6karoknal vagy elektrédaknal).

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktél mentes
terliletet, amely lehet6vé teszi a vezéri6panelhez és a munkaterilethez (elektrodak)
valé hozzajutast teljesen biztonsagos koriimények kozott.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy kimeneti

nyilasai elétt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziot
kivalté gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegeszt6t egy homogén és szilard anyagbdl allé, sik felliletre (beton
vagy hasonl6 fizikai tulajdonsagokkal rendelkezé anyagu padlézat).

Rogzitse a ponthegeszt6t a talajhoz négy M10-es csavarral, felhasznalva a talpazaton
lévé, arra alkalmas furatokat; minden egyes, a padldzatra erGsitett tartéelemnek
legalabb 60Kg-os (60daN) szakitdszilardsagot kell biztositania.

Legnagyobb terhelés

Az als6 hegeszt6karra (az elektréda tengelyére kézpontositva) rakhaté legnagyobb
terhelés 35Kg (35daN).

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés
Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az 6sszeszerelés helyén rendelkezésre allo halozati
feszlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Aponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolékat hasznalja:
- Atipusu () az egyfazisu gépekhez;

- B tipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése céljabol
javasolt a ponthegesztd csatlakoztatasa a taphalozat interfész pontjaihoz, amelyek
impedencidja kisebb, mint Zmax =0.066 ohm.

- Aponthegeszté gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek nem felel

meg.
Ha azt egy kozszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszereld vagy a
felhasznald felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt6é
gép csatlakoztathaté-e (szlkség esetén konzultdljon a disztribluciés halozat
kezel6jével).

védelem biztositasdhoz az alabbi tipusu

5.4.2 A tapkabel csatlakoztatasa a ponthegesztéhoz (F ABRA)

Tavolitsa el a jobb oldalsé boritdlapot; szerelje fel a tartozékként nyuijtott kabelrogzit6t
a hatso boritolapon kialakitott furatba illesztve.

A kabelrdgzitén keresztll vezetve csatlakoztassa a tapkabelt az aramellato alapzat
szoritéihoz (L1 (N) —L2 fazisok) és a védéfoldelés csavaros szoritéjahoz —sarga
z0ld vezeték).

A kapocsléc modell fliggvényében lassa el a kabelvégzédéseket az abran (F1, F2
ABRA) megjeléltek szerint.

A kabelvezetd csavarjait megszoritva régzitse a kabelt.

Lasd a “MUSZAKI ADATOK” bekezdést a vezetékek elfogadott
keresztmetszetére vonatkozoan.

minimalis

5.4.3 Csatlakoz6dugo¢ és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy megfelel6 teljesitményl, szabvanyositott
csatlakozddugét (3P+T : csak 2 pélust kell hasznalni a KET FAZIS KOZOTT mérhetd
400V csatlakozashoz, 2P+T: EGYFAZISOS 230V csatlakozas) és készitsen el
egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitoval védett, halozati
csatlakozoaljzatot; az adott féldelé kapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold)
kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakité teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi az “EGYEB MUSZAKI ADATOK” bekezdésben és/vagy az 1. TABL. -ban
vannak feltlintetve.

Amennyiben tébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozo6tt oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg, példaul:

1.ponthegeszt6: L1-L2 aramellatas;

2.ponthegesztd: L2-L3 aramellatas;

3.ponthegesztd: L3-L1 aramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS (G ABRA) (csak PCP mod.)

- Készitsen el6 egy legalabb 6 bar-os lizemi nyomassal rendelkezd, siritett levegd
rendszert.

- Csatlakoztassa a tartozékként nyujtott, csétarté csatlakozot az 1/8-os gaz
bekotéshez a G-1 ABRA szerint; a csatlakozasok tomitését teflon szalaggal
biztositsa.

- Csatlakoztasson egy megdfeleld atméréjl, siritett levegé flexibilis csovet a
csatlakozohoz (hasznalt); a csatlakozasok tomitését ahhoz alkalmas bilinccsel
vagy gy(rivel biztositsa.

5.6 AHUTOKOR CSATLAKOZTATASA (H ABRA)

Egy 30°C-nal nem magasabb hémérsékletl vizhez alkalmas nyomoéagi csévezeték
elékészitése sziikséges, amely minimalis szallitoképessége (Q) nem alacsonyabb
a MUSZAKI ADATOKBAN meghatarozott értéknél. Meg lehet valdsitani egy nyitott
(visszatérd viz elfolyik) vagy zart hiitékort, feltéve ha tekintetbe veszik a bemeneti viz
hémérsékleti és szallitoképességi paramétereit.

Csatlakoztassa a tartozékként nyujtott, megfeleld vizcsatlakozokat az 1/8-os gaz
bekotésekhez a H ABRA szerint: a vizcsatlakozok ,OR” tomitégy(riivel vannak ellatva
és nem igényelnek teflon szalagot a csatlakoztatashoz.

Csatlakoztassa a nyomdagi vizcsévet (H-1 ABRA) a kiilsé vizvezeték-halézathoz,
megvizsgalva a visszavezetd cs6 helyes elfolyasat és szallitéképességét (H-2 ABRA);
a csatlakozasok tomitését ahhoz alkalmas bilinccsel vagy gy(rivel biztositsa.

A FIGYELEM! Hianyz6 vagy nem kielégité vizkeringés esetén végzett
hegesztési miiveletek a ponthegeszté lizemen kiviil helyezését eredményezhetik
a tulmelegedésbdl bekdvetkezo karosodasok miatt.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen hegesztési (ponthegesztési) mivelet végrehajtdsa el6tt egy sorozat

vizsgalat és szabalyozas elvégzése szilkséges a fékapcsold “O” pozicidba allitasa (a

PCP valtozatoknal zart lakattal) és leszakaszolt (NEM CSATLAKOZTATOTT) s(ritett

levegd ellatas mellett:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

- Inditsa be a hiitéviz keringését.

- Allitsa be az elektrédak érintkezési fellletének “d” atmérdjét a ponthegesztésre
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szant lemez “s” vastagsaganak fiiggvényében a d = 4 + 6 - \'s képlet szerint.

- Helyezzen az elektrédak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyez6 lapot; vizsgalia meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett
hegesztékarok parhuzamosak-e.

Szlkség esetén végezze el az elekirodafogdk beallitdsat a régzité csavarok
meglazitasaval ugy, hogy a végrehajtandé munkahoz legalkalmasabb pozici6t
megtaldlja; gondosan és szorosan huzza meg a régzitécsavarokat.

APTE és a PCP28 modelleknél a hegeszt&karok kozétti tavolsag is szabalyozhaté
az als6 hegesztdkartartd dntvény rogzitd csavarjain torténé allitassal (lasd miszaki
adatok).

- Nyissa ki a ponthegeszt6 hatsd boritdlapjan 1évé biztonsagi ajtét a négy
rogzité csavar meglazitasaval és fogja meg az elektréda nyomoéeré-szabalyozo
anyacsavart (30-as kulcs).

A rugé o6sszenyomasaval (anyacsavar jobbirdnyd elcsavarasa) az elektrodak
lassanként névekvé nyomderét fognak kifejteni a minimumtdél a maximumig terjedd
értékekkel (lasd miszaki adatok).

Ezt a nyomderét a ponthegesztésre szant lemezek vastagsaganak névekedésével
és az elektréda hegy atméréjének ndvekedésével aranyosan névelni kell.

- Esetleg allitson a nyomascsdkkentén is a D3-2 ABRA szerint az elektrédak
lemenetének lassitasahoz;

A hegeszt6kar zaras lassitasanak kompenzalasa javasolt egy hosszabb kozelitési
id6vel, ezzel lehetévé valik az, hogy a nyomoer6 elérje a maximalis értéket, miel6tt
a gép elkezdi a ponthegesztést.

Megkozelitéleg 8 bar bemeneti nyomassal és a szabalyozdcsavart a menete
felére csavarva allitson be 100 kozelitési ciklust (2s); a szabalyozdcsavart teljesen
kinyitva (az drajarassal ellentétes iranyban teljesen elforditott csavar és nem
elfojtott Iégaramlas) allitson be 20 ciklust (400ms).

- Csukja vissza az ajtét az idegen anyagok bejutédsanak és a fesziltség alatt vagy
mozgasban lévé részekkel valo, esetleges véletlen érintkezések elkerilése végett.

- A PCP modelleknél vizsgalia meg a slritett levegd bekotést, végezze el a
tapvezeték csatlakoztatdsat a pneumatikus halézatba; szabalyozza a nyomast a
reduktor szabalyozégombja segitségével addig, amig a 6bar (90 PSI) értéket le
nem olvassa a nyomasmerén.

6.2 A PARAMETEREK BEALLITASA

A pont atmérgjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo

paraméterek a kovetkezdk:

- az elektrédak altal kifejtett nyomoeré (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- az elektrédak érintkezési fellletének atmérdje (mm);

- hegesztéaram (kA);

- hegesztési id6 (ciklusok); (50Hz-en 1 ciklus = 0.02masodperc).

Tehat mindezen tényezét figyelembe kell venni a ponthegeszté beallitasanal, mivel

azok kdlcsdndsen egymasra hatnak viszonylagosan széles hatarértékek mellett.

Ezenkivil nem szabad elhanyagolni olyan mas tényezdket, amelyek modosithatjak az

eredményeket, mint pl.:

- tulzott fesziltségesések a tapvezetéken;

- aponthegesztd tulmelegedése, amelyet a nem kielégité hiités vagy a munkavégzés
megszakitasi idejének be nem tartasa valt ki;

- a munkadarabok alakja és mérete a hegeszt6karokon belll;

- tavolsag a hegesztdkarok kozott (szabalyozhaté a PTE-PCP 28 modelleknél);

- hegesztékarok hosszusaga (lasd miszaki adatok);

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan

min6ségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Preferdljon magas daramokat, amikor lehetséges (szabdlyozas ,POWER”

hasznalataval) és révid idétartamokat (szabalyozas ,CYCLES” hasznalataval).

6 3 ELJARAS
Zarja el a ponthegeszt6é f6kapcsoldjat (,I” poz.); a kijelz6 bekapcsol: a ,START”
ikon jelenlétében az aramellatas helyes és a ponthegeszté készen all, de nincs
engedélyezve.

- A START gomb miikddtetése elétt a D1-5 ABRA szerint be lehet allitani a gepet
két kilénb6z6 tizemmaddba: nyomja be a ,MODE” gombot a D1-3 ABRA szerint és
valassza ki az ,EASY” izemmaddot (csak ,POWER” és ,CYCLES” ikon) vagy az

LEXPERT” tizemmodot (minden hegesztesi paraméter aktlv)

- Miikodtesse a ,START” gombot és helyezze a ciklus vélasztékapcsolét a
hegesztési pozmoba (D1-6 ABRA).

- Allitsa be a hegesztési paramétereket.

- Tamassza az also6 elektrédara a ponthegesztésre szant lemezeket.

- Mikodtesse a pedalt a palyavégig (PTE modell) vagy a pedalos szelepet (PCP
modell), elérve ezzel:

A) alemezek elektrédak kdzé zarasat az elére beallitott nyomoerovel

B) a hegesztéaram athaladasat elére meghatarozott er6sséggel és idétartammal
(id6), amelyeket a D2-11 ABRAN lathaté ikon bekapcsolasa és kikapcsolasa
jelez.

- Engedje ki a pedalt az ikon kialvasa utan néhany pillanattal (0.5 + 2s) (hegesztés
vége); ez a késés (megtartds) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a
hegesztési pont szamara.

Ahegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihizza a két lemez egyikébél.

6.4 A PROGRAMOK KEZELESE ,,EXPERT” UZEMMODBAN

6.4.1 A ponthegesztési paraméterek elmentése

- A Kkijelz6 kozepén ,PCP” vagy ,PTE” felirattal azonositott, kezdeti szabad
programbdl kiindulva allitsa be a kivant hegesztesi paramétereket.

- Tobbszor nyomja be a ,MODE” gombot addig, am|g a lemez ikonja be nem kapcsol
(D2-15 ABRA), majd tartsa benyomva a ,MODE” gombot: a hegesztési paraméterek
el lesznek mentve az els6 rendelkezésre allo, perszonalizalt programban, példaul
a ,PRG 001” -ben; a program azonnal el lesz mentve és a ,PRG 001" elnevezéssel
megjelenltve a kuelzo kézepén.

MEGJEGYZES: egy szabad program parameterel m|nd|g megjelenitheték a ,MODE”"

gomb hasznélataval és mddosithaték a ,+” és ,-” gombokkal; egy perszonallzalt

program paraméterei megjelenitheték a ,,MODE" gomb hasznalataval és csak a

kévetkezd bekezdésben leirt eljaras alkalmazasaval médosithatok.

6.4.2 Egy perszonalizalt program ponthegesztési paramétereinek médositasa

- Akijelzé kdzepén ,PRG---" felirattal azonositott, perszonalizalt programbdl kiindulva
tartsa benyomva a ,MODE” gombot addig, amig meg nem jelenik a ,PRG” felirat,
amely villogni kezd;

- erbsitse meg a ,MODE” gombbal a program szamat, majd médositsa a jelenlévé
paramétereket;

- a modositasok végén tartsa benyomva a ,MODE” gombot addig, amig meg nem
jelenik a lemez athuzott ikonja (NEM MENT EL);

- nyomja be még a ,MODE” gombot a lemez ikonjanak megjelenitéséhez (ELMENT)
majd erésitse meg a ,MODE” nyomvatartasaval.

6.4.3 Program behivasa

- Barmelyik programbdl kiindulva tartsa benyomva a ,MODE” gombot addig, amig
a ,PRG’ felirat villog, majd vélassza ki a behivasra szant program szamat a ,+” és
,~ gombok benyomasaval: a perszonalizalt programok a szamoknak megfelelnek,

mig a ,DEF” a Default vagy szabad program.
Tartsa benyomva a ,MODE” gombot a megerdsitéshez.

6.4.4 Program torlése

Barmelyik programbdl kiindulva tartsa benyomva a ,MODE” gombot addig, amig a
,PRG” felirat villog, majd valassza ki a lenullazasra szant program szamat a ,+” és
.-~ gombok benyomasaval.

Tartsa egyidejlleg benyomva a ,+” és ,-” gombokat a program paramétereinek
torléséhez.

MEGJEGYZES: a ,DEF” vagy szabad program paraméterei nem nullazhatok le: a ,+”
és ,-” gombok egyidejlileg torténé nyomvatartasaval a gyari default értékek lesznek
betdltve.

7.

KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A pneumatikus hengerrel miikodtetett valtozatoknal (PCP mod.) a kapcsolét az
“0O” pozicioban kell régziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS o
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

az elektroda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszadllitasa;
az elektrodak sorbarendezésének ellendrzése;

az elektréddak és hegesztékarok hiitésének ellendrzése (NEMAPONTHEGESZTO
BELSEJEBEN)

a rugo feszitésének ellendrzése (elektrodak nyomoereje);

a kondenzviz leeresztése a s(ritett levegé bemeneti sziirébe.

kabelek és fogd hltésének ellendrzése;

a ponthegeszt6 és a fogo tapkabel épségének vizsgalata.

az elektrodak és a hegesztbkarok cseréje;

a hitéviz szintjének idészakos ellenbrzése a tartalyban.

a vizszivargasok teljes hianyanak idészakos vizsgalata.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA ES
A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOGZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS
(ha van) TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé ponthegeszton beliili, esetleges ellenérzések stlyos
aramitést okozhatnak, melyet afesziiltség alatt all6 alkatrészekkel val6 kdzvetlen
érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a
mozgasban lévd szervekkel val6 kdzvetlen érintkezés kovetkezményei.
Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattol és a kornyezeti feltételektdl fliggdé
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegeszt6 belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
tirisztoros modulra, diédas modulra, aramellatas kapocslécére, stb. rakédott port és
fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.

Keriilje a siritett leveg&sugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat; végezze
el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 oldészerekkel.
Alkalomszer(ien:

8.

vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sérlilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult — eloxidalodott csatlakozasok.

kenje be a csuklokat és a csapokat.

vizsgalia meg, hogy a transzformator szekunder tekercs Osszekoté csavarok
a hegeszt6kar-tartd Ontvényeknél joI meg legyenek hizva és azokon ne
mutatkozzanak oxidacié vagy tulmelegedés jelei; ugyanez érvényes a
hegeszt6karok és az elektrédatartd rogzité csavarjaira is.

vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszek6tdé csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal jol meg legyenek hiizva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacié vagy tulmelegedés jelei.

vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekoté csavarok (ha
vannak) j6l meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy
tulmelegedés jelei.

ellendrizze a hitéviz helyes aramlasat (sziikséges minimum szallitoképesség) és
a csovek tokéletes vizzarasat.

ellendrizze az esetleges légveszteségeket.

A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkiilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az
alacsony feszliltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERViZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

Ha a ponthegesztd fékapcsoloja zarva van (,|” poz.) a kijelzé be legyen kapcsolva;
ellenkezd esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozdéaljzat
és -dugo, biztositékok, tulzott fesziltségesés, stb.).

Ne legyenek riasztok bekapcsolva; olyan esetben varja meg a ,START” ikon
kigyulladasat és nyomja be a gombot a ponthegesztd ismételt aktivalasahoz;
ellendrizze a hltéviz helyes keringését és esetleg csokkentse a munkaciklus
bekapcsolasi idejét; ellendrizze a siritett levegd jelenlétét (csak PCP mod.);
vizsgalja meg, hogy a tapfesziiltség kompatibilis legyen az adattablan feltiintetett
értékkel + 10%.

Mulkodtetett pedal vagy henger esetén az elektromos vezérlés aktuatora
ténylegesen zarja a kabelvégeket (érintkez6k), engedélyt adva az elektronikai
kartyanak: bekapcsolt ponthegesztési ikon a beallitott idétartamra.

A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztkartarté oOntvények -
hegeszt6karok - elektrédatartok) ne legyenek hatastalanok meglazult csavarok
vagy oxidaciok miatt.

A hegesztési paraméterek (elektrédak nyomoereje és atmérdje, hegesztési id6 és
aram) megfeleljenek a folyamatban lévé megmunkalasnak.

A PCP modellnél:
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a slritett levegd nyomasa ne legyen alacsonyabb a védelmi berendezés
beavatkozasi hatarértékénél;

a ciklus kivalasztd ne legyen tévesen a .. (csak nyomas -nem hegeszt) poziciéba
allitva;



- nem volt bekapcsolva az inditasi gomb <D a fékapcsolé minden zarasa vagy a
védelmi/biztonsagi berendezések minden beavatkozasa utan:
a) halozati feszlltséghiany;
b) sUritett levegé nyomas hianya/elégtelensége;
c) tulmelegedés;
d) tulfeszlltség/alacsony fesziltség.
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,,aparat de sudura in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistentd, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacéat pentru blocarea sa in pozitia “O” (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului experimentat sau instruit
cu privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura
in puncte.

In lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia “O” blocat cu lacatul
inchis si fara cheie.

- Realizati instalatia electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

- Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant
cuprinsa intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi
de 40°C si de 90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

- Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obisnuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca
este prezenta).

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

- La aparatele de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic trebuie
blocat intrerupatorul general in pozitia “O” cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve VAN

- Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartatl din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Lésagi sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

POO®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

HOOROBO

- Trecerea curentului de sudurad in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

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

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fatd de persoanele purtatoare ale

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

aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs

pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este

asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la

campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente).

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

- Sa nu infagoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

- 8a nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

- 8anu puncteze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

- Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.

- Distanta minima:

- d=40cm (Fig. 1 );

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.
Nu este asiguratda corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in
cladirile de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte a uneia sau a mai multor
table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si dimensiuni variabile in
functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é &

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea unei

protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor superioare:
degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor méasuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuatd; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

- Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, tinandu-le pe manerele corespunzatoare; fineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

- Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi
astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

- Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
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persoane in acelasi timp.

Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.

Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe “O” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

Folositi numai electrozi prevazuti pentru masina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

RISCUL DE ARSURI

Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!

RISCUL DE RASTURNARE $I CADERE

- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; Iegagl aparatul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea “INSTALARE” din acest manual) in
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.

- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea “INSTALARE” din acest manual.

- In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in
puncte de la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta)
inainte de a muta unitatea intr-o alta zona de lucru. Fiti atenti la obstacole
si la asperitatile terenului (de exemplu, cabluri si conducte).

UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuti este periculoasi (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

A PROTECTII S| APARATORI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuald asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudura in puncte, de exemplu:

TR
DE

Inlocuirea sau intrefinerea electrozilor

Reglarea pozifiei bratelor sau electrozilor

EBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE OPRIT $I
CONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA

(daca este prezenta).
INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE “O” CU LACATUL INCHIS $I CHEIA

SC
DE

OASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

POZITAREA

Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C si 45°C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu apa si la o temperatura a

me

diului inconjurdtor sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti

complet circuitul hidraulic si rezervorul de apa.

Uti

lizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,

murdarie si coroziune.

2.1
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NTRODUCERE §| DESCRIERE GENERALA
PRINCIPALELE CARACTERISTICI

Aparate de sudurd in puncte cu coloana cu electrod cu coborare curbilinie pentru
sudura prin rezistenta (singur punct) cu control digital cu microprocesor.
Principalele caracteristici sunt:

limitarea curentului de suprasarcina la cuplare (prin controlul cos de cuplare);
alegerea curentului de punctare optim in functie de puterea retelei disponibile;
alegerea parametrilor optimi ai ciclului de sudura (timp de apropiere, timp de
rampa, timp de sudura, timp de pauza si numar de impulsuri);

memorizarea programelor preferate;

display LCD retroiluminat pentru afisarea comenzilor si a parametrilor setati;
protectie termica cu semnalizare (suprasarcina sau lipsa apei de racire);
semnalizare si blocare in caz de supra sau sub-tensiune de alimentare;
semnalizare Ilpsa aer (doar la modelele cu comanda pneumatica “PCP”);

reglarea fluxului de aer pentru incetinirea inchiderii bratelor (doar la modelele cu
comanda pneumatica “PCP”).

Actionare:

2

modelele "PTE”: mecanica cu pedala cu lungimea parghiei reglabila;
modelele "PCP”: pneumatica cu cilindru cu dublu efect comandat de valva cu
pedala.

ACCESORII LA CERERE

Pereche de brate lungime 500 mm, prevazuta
standard.

Pereche de brate lungime 700 mm, prevazuta
standard.

Electrozi curbati.

Grup de racire cu apa cu circuit inchis (adecvat numai pentru PTE sau PCP 18).

cu port-electrozi si electrozi

cu port-electrozi si electrozi

3. DATE TEHNICE

31

PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1-
2.
3-
4-
5-
6-
7-
8-
9-
10-
11-

12-
13-
14-
15-

Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

Tensiune de alimentare.

Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

Tensiune maxima in gol la electrozi.

Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

Curent secundar in regim permanent (100%).

Distanta dintre brate si lungimea bratelor (standard).

Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

Presiune nominala a sursei de aer comprimat.

Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

Debitul apei de racire.

Cadere de presiune nominala a lichidului de racire.

Masa dispozitivului de sudura.

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata

n capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta”.

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de

sudura n puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2

ALTE DATE TEHNICE (FIG. B)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE

4.1
4.2

4.2.

1-

2-
3-
4-
5.

6-

4.2.

ANSAMBLUL Sl GABARITUL APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE (FIG. C)

DISPOZITIVE DE CONTROL $1 REGLARE

1 Panoul de control (FIG. D1).

intrerupator general (la modelele PCP cu functie de oprire de urgenta si pozitie ,0”
ce poate fi blocata cu lacat: lacat cu chei in dotare).

butoane crestere (+) descrestere (-).

buton pentru selectarea parametrilor “MODE”.

display LCD retroiluminat;

buton pornire / START (mod. PCP);

.. | YU selector numai presiune (nu sudeaza) / sudeaza.

2 Descrierea pictogramelor (FIG. D2).

Parametrii de punctare (1-7):

=
N

15-

4.2.

La

power (%): curent de punctare in procent fata de valoarea maxima;

. apropiere (cycles): timp de asteptare in cicluri inainte de a furniza curent
incepand de la contactul electrozilor cu piesa prelucrata;

rampa (cycles): timp n cicluri in care curentul de punctare ajunge la valoarea
setata prin “power”;

timp de punctare (cycles): timp in cicluri in care curentul este mentinut la
valoarea setats;

timp de pauza (cycles): timp in cicluri in care curentul este zero intre un
impuls si urmatorul (doar in modul pulsat);

@ numar de impulsuri (nr): daca este 1 atunci punctarea se termina dupa timpul

de punctare (4); daca este mai mare de 1 arata numarul de impulsuri de curent
furnizat de aparat (functia pulsat);

CYCLES

00§ . . . L o
% indicator circular sinoptic, cu valoare numerica in centru, al ciclurilor setate;
@ simbol de alarma termica;

..... "-' display numeric multifunctional;

simbol de puctare activa (furnizare de curent);

simbol de apropiere, activ cu selectorul din Fig. D1-6 in pozitie NU
SUDEAZA,

FEFVGIE indicator START: apasati butonul din Fig. D1-5 pentru a activa
aparatul;

PRG simbol PROGRAM personalizat;
’
simbol salveaza / nu salveaza programul personal;

POWER %

= NN

£00

Windicator circular sinoptic, cu valoare numerica in centru, pentru power
setat.

3 Modalitatea de reglare a parametrilor de punctare
fiecare aprindere a aparatului si inainte de a apdsa butonul de pornire "START” se

poate schimba modalitatea cu care se doreste setarea parametrilor de sudura:

4.2,

1-

2

4.2,

1-
2-

4.2,
G (
(

G
H
H
4.3
4.3

(
2

modalitatea “REDUSA” = EASY: permlte selectarea rapida si intuitivd a celor doi
parametri principali de sudura “POWER” (1) si “timp de punctare (4). Aceasta
modalitate nu permite salvarea programelor personale.

modalitatea “EXTINSA” = EXPERT: permite selectarea tuturor parametrilor de
sudura mentionati in paragraful anterior. Aceastd modalitate permite salvarea
programelor personalizate.

4 Piulita de compresie si reglare a fluxului (FIG. D3)

Piulita este accesibila deschizand panoul aflat in spatele aparatului de sudura n
puncte.

Piulita permite reglarea fortei exercitate de electrozi actionand asupra preincarcarii
arcului: cu cat arcul este mai incarcat, cu atat mai mare este forta la electrozii
aparatului de sudura in puncte.

Regulatorul de flux (doar mod. PCP) permite incetinirea miscarii de inchidere a
bratelor pentru a evita ricoseul electrozilor pe piesa.

Rotiti surubul regulatorului in sens antiorar (+) pentru a mari fluxul de aer si viteza
de coborére a electrozilor; rotiti surubul in sens orar (-) pentru a reduce fluxul de
aer si viteza de coborére a electrozilor.

5 Reglarea presiunii i manometrul (FIG. D4 - doar mod. PCP)
Selector de reglare a presiunii;
Manometru.

6 Racorduri aer si apa (Fig.G si H)

1) - Racord tub aer comprimat (doar mod. PCP);

2) - Filtru si evacuarea condensului (doar mod. PCP);
1)- Racorduri apa INLET.

) - Racorduri apa OUTLET.

FUNCTII DE SIGURANTA SI INTERBLOCARE
.1 Intrerupator general
Pozitia ,0” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

JAN

Pozitia “I”
aprins.

ATENTIE! in pozitia "0” bornele interne (L1+L2) de conectare a
cablului de alimentare sunt sub tensiune.
inchis: aparat alimentat, dar nu n functiune (STAND BY) display

Functie urgenta

Cu
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determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:

- curent oprit;

- blocare manipulare: cilindru la evacuare (daca este prezent);
- repornire automata oprita.

A ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A
OPRIRII DE SIGURANTA.

4.3.2 Buton pornire “START”

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura in
fiecare din urmatoarele conditii:
[);

- la fiecare inchidere a intrerupatorului general (poz , O ,=>poz ,
- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datoritd sectionarii Tn amonte sau unei avarii.

A ATENTIE! VERIFICATI PERIODIC FUNCTIONAREA CORECTA A
PORNIRII IN SIGURANTA.

4.3.3 Selector ciclu NU SUDEAZA / SUDEAZA

- . NU SUDEAZA: permite comandarea aparatului de sudurd in puncte fara
sudurd. Este folosit pentru a efectua miscarea bratelor si inchiderea electrozilor

fara debitare de curent.
RISC REZIDUAL! Si in aceastd modalitate de functionare este

A prezent riscul de strivire a membrelor superioare: luati masurile de

protectie necesare (vezi capitolul siguranta).

- "0 SUDEAZA (ciclu normal de sudura): abiliteaza aparatul de sudura in puncte
pentru efectuarea sudurii.

4.3.4 Protectia termica (AL1)

Intervine in cazul supra-temperaturii aparatului de sudurad in puncte provocate de
lipsa sau debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru (DUTY CYCLE)
superior limitei termice.

Interventia este semnalata prin aprinderea pictogramei FIG. D2-9 si de AL1.

EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului START) dupa revenirea la limitele de
temperatura admise (stingerea pictogramei AL1 si aprinderea "START").

4.3.5. Siguranta aer comprimat (AL6 - doar mod. PCP)

Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 2.5 + 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat; interventia este semnalata de indicatia manometrului (0 + 3bar) si AL6 pe
display.

EFECT: blocarea miscarii, deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare); blocarea
curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului START) dupa revenirea la limitele de
presiune admise (indicatie “START” PE display).

4.3.6 Protectle supra si sub tensiune (AL3 SI AL4)

Intervine in cazul excesivei supra sau subtensiuni a alimentarii electrice; interventia
este semnalata de indicatia AL3 (supratensiune) si AL4 (subtensiune) pe display.
EFECT: blocare manipulare: cilindru la evacuare (daca este prezent); blocarea
curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului START) dupa revenirea la limitele de
tensiune admise (indicatie “START” PE display).

5. INSTALARE

AATEN]’IE' EFECTUATI TOATE OPERATILE DE INSTALARE I
CONECTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA iIN PUNCTE ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE $I PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti din ambalaj aparatul de sudura in puncte, efectuati conexiunile dupa cum se
arata in acest capitol.

5.2 MODALITATI DE RIDICARE (FIG. E)

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige,
folosind inelele prevazute in acest sens.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de
cele indicate (ex. pe brate sau pe electrozi).

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru
a garanta accesul la panoul de comanda si la zona de lucru (electrozi) in deplina
siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc..

Pozitionati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata plana din material omogen si
compact (paviment din beton sau cu caracteristici fizice asemanatoare).

Fixati aparatul de sudura in puncte de sol cu patru suruburi M10 folosind orificiile
aflate pe baza acestuia; fiecare element al fixarii de ansamblu de paviment trebuie sa
garanteze o rezistenta la tractiune de cel putin 60Kg (60daN).

Sarcina maxima

Sarcina maxima ce poate fi aplicata pe bratul inferior (concentrata pe axa electrodului)
este de 35Kg (35daN).

5.4 CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
retelei disponibile la locul instalarii sa corespunda cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura n puncte.

- Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare

diferentiale de tipul:
- Tipul A () pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.066 ohm.

- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Conectarea cablului de alimentare la aparatul de sudura in puncte (FIG. F)
Scoateti panoul lateral dreapta; montati presetupa in pozitie corespunzatoare orificiului
prevazut pe panoul posterior.

Se introduce cablul de alimentare prin presetupa de pe panoul din spate si se leaga la
clemele terminale ale masinii (faze L1(N) - L2) si la borna cu surub a impamantarii de
protectie - conductor galben verde).

In functie de modelul cutiei cu borne echipati terminalele cablului dupa cum se arata
in figura (FIG. F1, F2).

Blocati cablul strangand suruburile tubului de trecere a cablului.
A se vedea paragraful "DATE TEHNICE” pentru sectiunea minima admisa a
conductorilor.

5.4.3 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+T : sunt utilizati numai 2
pini pentru conectarea 400V INTERFAZICA; 2P+T: conectare 230V MONOFAZATA)
cu capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejaté cu sigurante
fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic; borna de impamantare trebuie
conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.
Capacitatea si caracteristica interven;iei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermlc sunt mentionate in paragraful ,ALTE DATE TEHNICE" si/sau TAB. 1.
In cazul in care se instaleazd mai multe aparate de sudurd in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce

la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTAREA PNEUMATICA (FIG. G) (doar mod. PCP)

- Predispuneti o linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu de cel putin 6 bar.

- Conectati racordul port-tub, prezent in accesoriu, la racordul de gaz de 1/8 din FIG.
G-1; garantati etansarea legaturilor cu banda de teflon.

- Conectati un tub flexibil pentru aer comprimat cu diametrul adecvat la racord
(utilizat); garantati etansarea legaturilor cu banda sau colier corespunzator.

5.6 CONECTAREA CIRCUITULUI DE RACIRE (FIG. H)

Este necesara predispunerea unei conducte de refulare a apei la o temperatura care
sa nu depaseasca 30°C, cu un debit minim (Q) nu mai mic de cel specificat in DATELE
TEHNICE. Poate fi realizat un circuit de racire deschis (apa de retur de aruncat) sau
inchis cu conditia respectarii parametrilor de temperatura si de debit ai apei in intrare.
Conectati racordurile de apa prezente in accesoriu la racordurile de gaz de 1/8 din
FIG. H: racordurile de apa sunt dotate cu inel de etansare “OR” si nu necesita de
banda de teflon pentru conectarea lor.

Conectati conducta de apa de tur (FIG. H-1) la canalizarea externa de apa verificand
scurgerea corecta si debitul conductei de retur (FIG. H-2); garantati etansarea
legaturilor cu banda sau colier corespunzator.

A ATENTIE! Operatiile de sudura efectuate in lipsa sau cu o circulatie
insuficienta a apei pot provoca scoaterea din functiune a aparatului de sudura
in puncte din cauza daunelor create de supra-incalzire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Tnainte de efectuarea oricérei operatii de suduré (punctare) sunt necesare o serie de

verificari si regldri de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O” (la versiunile

PCP cu lacat inchis) si alimentare cu aer comprimat sectionata (NECONECTATA):

- Controlati ca bransarea electrica este efectuata corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Puneti in circulatie apa de racire.

- Adaptati diametrul “d” al suprafetei de contact al electrozilor n functie de grosimea
“s” a tablei de punctat potrivit relatieid =4 + 6 -

- Interpuneti intre electrozi o foaie de tabla cu gr03|mea echivalenta cu grosimea
tablelor de punctat; verificati ca bratele, apropiate manual, sunt paralele.
Efectuati, daca este necesar, reglarea slabind suruburile de blocare a port-
electrozilor pana la gasirea pozitiei cele mai potrivite pentru lucrarea de efectuat;
strangeti pana la capat suruburile de blocare.

La modelele PTE si PCP28 poate fi reglata si distanta dintre brate actionand
asupra suruburilor de fixare a fuziunii port-bratului inferior (v. date tehnice).

- Deschideti panoul de siguranta aflat pe spatele aparatului de sudura in puncte;
slabind cele patru suruburi de fixare aveti acces la piulita de reglare a fortei
electrozilor (cheia N. 30).

Comprimand arcul (insurubarea piulitei la dreapta), electrozii vor exercita o forta
crescanda cu valori cuprinse de la minim la maxim (vezi datele tehnice).

Aceasta forta va trebui marita proportional cu cresterea grosimii tablelor de punctat
si cu diametrul varfului electrodului.

- Actionati eventual si pe reductorul de flux din FIG. D3-2 pentru a incetini coborarea
electrozilor;

Se recomanda compensarea incetinirii inchiderii bratului cu un timp de apropiere
mai lung pentru a permite fortei sa atinga valoarea maxima, inainte ca aparatul sa
inceapa sa sudeze in puncte.

Orientativ, cu presiunea de intrare la 8bar si surubul regulatorului la jumatate
de cursa, setati 100 cicluri de apropiere (2s); cu surubul de reglare deschis tot
(surub complet rotit in sens antiorar si fluxul de aer neintrerupt) setati 20 de cicluri
(400ms).

- Inchideti panoul pentru a evita intrarea de corpuri straine si eventuale contacte
accidentale cu parti sub tensiune sau in miscare.

La modelele PCP verificati brasarea la aer comprimat, efectuati conectarea la
conducta de alimentare la reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta
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reductorului pana cand se citeste valoarea de 6bar (90 PSI) pe manometru.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR
Parametrii care determina diametrul (sectiunea) si etansarea mecanica a punctului
sunt:
- forta exercitata de electrozi (da N); 1 da N = 1.02 kg.
- diametrul suprafetei de contact electrozi (mm);
- curent de sudura (kA);
- timp de sudura (cicluri); (la 50Hz 1 ciclu = 0.02secunde).
Trebuie tinut cont de toti acesti factori la reglarea aparatului de sudura in puncte,
deoarece acestia interactioneaza intre ei cu marje relativ ample.
De asemenea, nu trebuie neglijati alti factori care pot modifica rezultatele, cum ar fi:
- caderi excesive de tensiune pe linia de alimentare;
- supra-incalzirea aparatului de sudura in puncte determinata de racirea insuficienta
sau nerespectarea raportului de intermitenta a lucrului;
- conformatia si dimensiunea pieselor din interiorul bratelor;
- distanta dintre brate (reglabila la modelele PTE-PCP 28);
lungimea bratelor (vezi datele tehnice);
In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
folosind distantiere de tabla de aceeasi calitate si grosime ca si pentru lucrarea de
efectuat.
Unde este posibil, trebuie preferat un curent ridicat (reglare prin ,POWER”) si un timp
scurt (reglare prin ,CYCLES").

6.3 PROCEDURA
Tnchideti mtrerupatorul general al aparatului de sudura in puncte (poz.”l"); display-
ul se apnnde in prezenta pictogramei “START” alimentarea este corecta, iar
aparatul de sudura este gata, dar nu este activat.

- Tnainte de a actiona butonul START din FIG. D1-5 aparatul poate fi setat intre
doua modalitati diferite de lucru: apasati butonul “MODE” din FIG. D1-3 si selectati
modalitatea “EASY” (doar pictogramele “POWER” si “CYCLES”) sau modalitatea
“EXPERT” (toti parametrii de sudura activi).

- Actionati butonul “START” si puneti selectorul ciclu pe pozitia de sudura (FIG.D1-

6).

- Seteaza parametrii de sudura.

- Sprijiniti pe electrodul inferior tablele de punctat.

- Actionati pedala de sfarsit de cursa (model PTE), sau supapa cu pedala (model
PCP) obtinand:

A) Tinchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata;
B) trecerea curentului de sudura cu intensitate si durata (timp) prefixate si
semnalate de aprinderea si de stingerea pictogramei din FIG. D2-11.

- Eliberati pedala dupa cateva momente (0.5 + 2s) de la stingerea pictogramei
(sfarsit sudura); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai
bune punctului.

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, se provoaca extragerea miezului punctului de
sudura dintr-una din cele doua table.

6.4 GESTIONAREA PROGRAMELOR IN MODALITATEA "EXPERT”

6.4.1 Salvarea parametrilor de punctare

- Pornind de la programul liber initial, identificat de mesajul “PCP” sau “PTE” in
centrul display-ului, setati parametrii de sudura doriti.

- Apasati de mai multe ori tasta “MODE” pana cand se aprinde pictograma dischetei
(FIG. D2-15), apoi tineti apasata tasta “MODE”: parametrii de sudura sunt salvati
in primul program personalizat disponibil, de exemplu in “PRG 001”; programul va
fi salvat imediat si apelat cu numele “PRG 001" in centrul display- -ulli,

NOTA: parametrn unui program liber pot fi vizualizati cu tasta “MODE” si modificati cu

tastele “+” si “-”; parametrii unui program personallzat pot fi vizualizati cu tasta “MODE”

si modiﬁcati doar cu procedura din paragraful urmator.

6.4.2 Modificarea parametrilor de punctare ai unui program personalizat

- Pornind de la programul personalizat, identificat prin mesajul “PRG ---" in centrul
display-ului, tineti apasata tasta “MODE” pana cand vizualizati mesajul “PRG” care
clipeste;

- confirmati cu tasta “MODE” numarul programului, apoi modificati toti parametrii
prezenti;

- la terminarea modificarilor, tineti tasta “MODE” apasata pana cénd vizualizati
pictograma barata a dischetei (NU SALVEAZA);

- apasati din nou “MODE" pentru a vizualiza pictograma dischetei (SALVEAZA) si
apoi confirmati tinand apasat “MODE”.

6.4.3 Apelarea unui program
- Pornind de la un program oarecare, tineti apasata tasta “MODE" pana cand cIipeste
mesaJuI ‘PRG”, apoi alegeti numarul programulw de apelat apasand tastele “+” si
“ numerelor le corespund programele personalizate, iar “DEF” este programul de
Default sau liber.
- Tineti apasata tasta “MODE" pentru a confirma.

6.4.4 $tergerea unui program

- Pornind de la un program oarecare, tineti apasata tasta “MODE” pana cand
clipeste mesajul “PRG”, apoi alegeti numarul programului de sters apdsand tastele
g

- Tineti apasate in acelasi timp tastele “+” si “”
programulm

NOTA: parametru programulw "DEF” sau liber nu se sterg: tindnd apasate in acelasi

timp tastele “+” si “-” se incarca programelele de default din fabrica.

7. INTRETINERE

pentru a sterge parametrii

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

La versiunile actionate cu cilindru pneumatic (mod. PCP) trebuie blocat
intrerupatorul general in pozitia ”O” cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul_racirii electrozilor si a bratelor (NU IN INTERIORUL APARATULUI DE
SUDURA IN PUNCTE);

- controlul tensionarii arcului (forta electrozi);

- evacuarea condensului in filtrul de intrare aer comprimat.

- controlul racirii cablurilor si a clestelui;

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui.

- Tinlocuirea electrozilor si a bratelor;
- verificarea periodica a nivelului din rezervorul pentru apa de racire.
- verificarea periodica a lipsei totale a scurgerilor de apa.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA

DE ALIMENTARE ELECTRICA SI PNEUMATICA (daci este prezents).

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura

in puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile

sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de

utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate

pe transformator, modul tiristoare, modul diode, cutie cu borne alimentare etc. prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max. Sbar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile electrice sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte
daune la nivelul izolatjei.

- lubrifiatj articulatiile si pivotii.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
suporturile port-brate sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
supra-incalzire; acelasi lucru este valabil pentru suruburile de blocare brate si port-
electrozi.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
barele / tresele de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
de supra-incalzire.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului
(daca sunt prezente) sa fie bine strénse si sa nu existe semne de oxidare sau de
supra-incalzire.

- controlati circulatia corecta a apei de racire (debit minim necesar) si etansarea
perfecta a conductelor.

- controlati eventualele pierderi de aer.

- Dupa efectuarea mtreginerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atlnge temperaturi ridicate. Infisurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar
de Tnalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

INCAZULINCAREFUNCTIONAREAAPARATULUINUESTE CORESPUNZATOARE

SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Cu intrerupatorul general al aparatului de sudura in puncte inchis (poz. ” | ”)
display-ul este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare
(cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune etc).

- Nu sunt aprinse alarme: in acest caz asteptati aprinderea pictogramei "START” si
apasati butonul pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte; controlati circulatia
corecta a apei de racire si, eventual, reduceti raportul de intermitenta al ciclului
de lucru; controlati prezenta aerului comprimat (doar mod. PCP); verificati ca
tensiunea de alimentare este compatibila cu valoarea specificata pe placa de date
+10%.

- Cu pedala sau cilindrul actionat, actuatorul comenzii electrice inchide efectiv
terminalele (contacte) validand fisa electronica: pictograma de punctare aprinsa
pentru timpul setat.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura (forta si diametrul electrozilor, timpul si curentul de sudura)
sunt corespunzatoare lucrarii efectuate.

La modelul PCP:
presiunea aerului comprimat nu este inferioara limitei de interventie a dispozitivului
de protectie;

- selectorul de ciclu nu este pozitionat gre&t%(numai presiune - nu sudeaza);

- nu a fost actionat butonul de pornire <D dupa fiecare inchidere a intrerupatorului

general sau dupa fiecare interventie a dispozitivelor de protectie/siguranta:

a) lipsa tensiunii de alimentare;
b) lipsa/presiunea insuficienta a aerului comprimat;
c) supra-incalzire;

d) supra/sub tensiune.
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Obs: i texten nedan anvands termen “punktsvets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrackliga kunskaper fér en s&éker anvandning av
punktsvetsen och kanna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nodstoppsprocedurer.

Punktsvetsen (endast i versionerna med aktivering med pneumatisk cylinder)
har en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion som har ett 1&s for blockering
i lage “O” (6ppen).

Lasets nyckel far endast 6verlamnas till en erfaren operatér som har instruerats
i uppgiften han ska utféra och maéjliga faror som uppstar under denna typ av
svetsning och vid en ofdrsiktig anvandning av punktsvetsen.

I operatorens franvaro ska strombrytaren sta pa “O” och lasas med laset.
Nyckeln far inte sitta i.

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvand inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvind punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C

- Anvind inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljéer. Anvand den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhdllsatgarder pa
armar och/eller elektroder maste utféras med avstangd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande).

Samma procedur maste respekteras for anslutningen till vattennatet och till
en kylenhet med stangd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur
som helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

- P& punktsvetsar med aktivering med pneumatisk cylinder ar det nédvandigt
att lasa huvudstrombrytaren i lage “O” med laset som medféljer.

Samma procedur ska utféras for anslutning till vattennatet eller en
avkylningsenhet med sluten krets (punktsvetsar med vattenavkylning) och
hur som helst vid reparationsatgarder (extraordinart underhall).

Ve VAN

- Det ar forbjudet att anvidnda apparaten i miljoer med omraden som &r
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro av gas, damm eller
dimma.

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvanda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i
narheten av sddana substanser.

- Svetsainte patryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t ex.
arbetsomradet.

- Lat nysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i ndrheten av brandfarliga
amnen.

- Forsakradig om att luftombytet &r lampligt eller anvand lampliga medel for att
avlagsna svetsrok i narheten av elektroderna. Det ar nédvandigt att anvanda
sig av en systematisk metod for att utvardera grénserna for exponering till
svetsrok enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

POO®

Skydda alltid 6gonen med séarskilda skyddsglasdgon.

- Ha pa dig handskar och skyddsklader som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller 6verstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som &ar sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvanda sarskild individuell skyddsutrustning.

tra, papper, trasor osv.) fran

iscraomssnenc s

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska flt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska falten kan stéra vissa medicinska apparater (t ex.

pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nar det géller personer som bar

sadana apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dar punktsvetsen

anvands.

Den héar punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna for

anvandning endast i industrimiljo for professionellt bruk. Vi garanterar ingen

Overensstammelse med grénsvardena for manniskans exponering och kontakt

med de elektromagnetiska falten i hemmamiljo.

Operatoren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i

elektromagnetiska falt:

- Fastenheten sanara de tva punktsvetskablarna som mojligt (om installerade).

- Hall huvudet och balen sa langt borta som méjligt fran punktsvetskretsen.

- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sddana anvands) runt kroppen.

- Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall
bada kablarna p& samma sida om kroppen.

- Anslut punktstrommens returkabel (om en s&dan anvands) vid stycket som
ska punktsvetsas sa nédra fogen som utférs som majligt.

- Punktsvetsa aldrig nara, sittande pa eller stédd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).

- Lamna inga magnetiska jarnforemal i ndrheten av punktsvetsen.

- Minsta avstand:
- d=40cm (Fig. 1 );

- Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvandning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
Overensstammelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus
och hus som &r direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus
garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING
Systemet ska anvanda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar med ett
1&gt kolinnehall, av olika former och métt enligt bearbetningen som ska utforas.

AN oo A S

RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionslage och variation nar det géaller form och métt p& delen

som ska bearbetas forhindrar ett fullstandigt skydd mot faran fér klamning av

armar, fingrar, hander, underarmar.

Risken maste reducera genom att folja nedanstaende forsiktighetsatgarder:

- Operatoren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den héar typen apparater.

- Man maste bedéma risken for varje typ av arbete som ska utféras och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att handerna ska héallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

- Om du anvénder en bérbar punktsvets: hall klimman stadigt med bada
handerna pa handtagen. Hall handerna p& avstand fran elektroderna.

- | alla fall dar delens utformning gor det mo;llgt att reglera elektroderna
avstand s att man inte dverskrider en bana pa 6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.

- Arbetsomradet maste blockera for obehoriga.

- Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall ar det obligatoriskt att
kopplaifrdn den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa "O” och lasas med det
medfdljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste forvaras av den ansvarige.

- Anvand endast elektroderna som ar forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att andra formen pa dem.
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- RISK FOR BRANNSKADOR
Vissadelar av punktsvetsen (elektroder, armar och narliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det &r n6dvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidror den!

- RISK FOR VALTNING OCH FALL

- Placera punktsvetsen p& en horisontell yta som lampar sig till dess
vikt. Fast punktsvetsen vid stédplanet (enligt anvisningarna i kapitlet
”INSTALLATION” i den har bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv
eller stodplan kan géra att risk for valtning uppstar.
Det ar forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet ZINSTALLATION” i den héar bruksanvisningen.
Om du anvéander maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmérksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det &r farligt att anvénda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
forutsedda anvandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

A SKYDD

Skydden och de rorliga delarna pa punktsvetsens holje maste vara i ratt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnatet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som é&r tillgdngliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhéll av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET ”"0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd
lokal.

- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljotemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen &r utrustad med en vattenkylenhet och miljotemperaturen ar

under 0°C: tillsatt frostvatska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och

vattentanken.

Vidta alltid l1ampliga &tgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 HUVUDEGENSKAPER

Stationara punktsvetsmaskiner med elektrod med b6jd sénkning for motstandssvetsning

(enskild punkt) med digital mikroprocessorstyrning.

Huvudegenskaperna ar:

- Begransning av ledningens &verstrom vid inkoppling (kontroll av inkopplingens
cos@).

- Val av optimal punktsvetstid baserat pa tillganglig natstrom.

- Val av svetscykelns optimala parametrar (ndrmandetid, ramptid, svetstid, paustid
och antalet pulser).

- Lagring av favoritprogram.

- LCD-display med bakgrundsbelysning for att visa reglagen och de instéllda
parametrarna.

- Overhettningsskydd med signalering (6verbelastning eller brist pa kylvatten).

- Signalerar och sparras vid for hog eller for lag matningsspanning.

- Signalerar nar luft saknas (bara pa tryckluftsstyrda modeller “PCP”).

- Justerar Iuftflodet for inbromsning av armstangningen (bara pa tryckluftsstyrda
modeller “PCP”).

Styrning av maskinen:

- Modeller "PTE”: Mekanisk styrning med fotpedal, stallbar spakléangd.

- Modeller "PCP”: Tryckluftstyrning med dubbelverkande cylinder som styrs av en
pedaldriven ventil.

2.2 TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Armpar av langd 500mm, komplett utrustat med elektrodhallare och
standardelektroder.
- Armpar av langd 700mm, komplett utrustat med elektrodhdllare och

standardelektroder.

- Krokta elektroder.

- Enhet for kylning med vatten med sluten krets (passar enbart for PTE eller PCP
18)

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande haftsvetsens anvandning och prestationer
sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1-  Matningslinjens fasantal och frekvens.

2-  Matningsspanning.

3- Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

4- Elnatets nominella effekt med intermittensférhallande pa 50%.

5- Maximal spanning hos elektroderna pa tomgang.

6- Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

8- Armarnas vidd och langd (standard).

9-  Minimal och maximal reglerbar kraft hos elektroderna.

10- Nominell spanning for tryckluftskallan.

11- Nodvandigt tryck hos tryckluftskallan for att uppna maximal kraft till elektroderna.
12- Kylvattenskapacitet.

13- Nominellt tryckfall hos kylvatskan.

14- Svetsanordningens massa.

15- Symboler gallande sakerhet vars betydelse beskrivs i kapitel 1 “Allmanna

sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.
OBS: Det exempel pa informationsskylt som illustreras, hanvisar bara till symbolernas
och siffrornas betydelse. De exakta vardena gallande er haftsvets tekniska data maste
lasas av direkt pa skylten som sitter pa just den héaftsvetsen.
3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA (FIG. B)

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 HAFTSVETSENS UTFORMNING OCH DIMENSIONER (FIG. C)

4.2 KONTROLL- OCH JUSTERINGSANORDNINGAR

4.2.1 Kontrollpanel (Fig. D1).

1- Huvudstrombrytare (pa modellerna PCP med nddstoppsfunktion och lasbar i 1age
“O" med medféljande hanglas).

2- Knappar for att hoja (+) och sanka (-).

3- Knappar for val av parametrarna “MODE”.

4- LCD-display med bakgrundsbelysning.

5- Startknapp / START (mod. PCP).

6- ../ U Valjare for tryck enbart (svetsa inte) / svetsa.

4.2.2 Beskrivning av ikonerna (Fig. D2).

Punktsvetsparametrar (1-7):

%
POWER,

1- power (%): punktsvetsstrém i procent av maxvardet.

2- nérmande (cycles): vantetid i cykler innan strom avges fran det att
elektroderna kommer i kontakt med detaljen som bearbetas.

ramp (cycles): tid i cykler som punktsvetsstrommen behdver for att uppna

3-
vardet som stéllts in med “power”.

4- punktsvetstid (cycles): tid i cykler som strommen bibehalls pa installt varde.

5- paustid (cycles): tid i cykler dar strommen ar noll mellan en puls och nasta
puls (bara vid pulsdrift).

6- @ antalet pulser (nr): 1 betyder att punktsvetsningen slutar efter punktsvetstiden
(4), om storre &n 1 anger det antalet strompulser som avges av maskinen
(pulsdrift).

CYCLES
7- '%:: rund indikator med ett nummer i mitten som anger de instéllda cyklerna.
8- @7 symbol for éverhettningslarm.

numerisk flerfunktionsdisplay.
symbol for aktiv punktsvetsning (strom avges).
symbol fér narmande, aktiv med valjaren i Fig. D1-6 i laget SVETSA INTE.

12- EEEAENGHN Indikator for START: tryck pa knappen i Fig. D1-5 for att aktivera
maskinen.

13- PRG symbol fér kundanpassat PROGRAM.

P
14- symbol spara / spara inte det anpassade programmet.

POWER %

00§ - - ——
15- Wrund indikator med ett nummer i mitten som anger instélld effekt.

4.2.3 Olika lagen for installning av punktsvetsparametrarna
Varje gang som maskinen startas och innan man trycker pa startknappen "START”
kan man andra sattet som svetsparametrarna stélls in pa:
"SNABBLAGE” = EASY: tillater att snabbt och intuitivt valja svetsningens tva
huvudparametrar “POWER” (1) och “Punktsvetstid” (4). | detta lage kan man inte
spara de kundanpassade programmen.
“UTOKAT LAGE” = EXPERT: tillater att valja alla svetsparametrar som beskrivs i
féregaende avsnitt. | detta lage kan man spara de kundanpassade programmen.

4.2.4 Mutter for kompression och flédesinstéllning (Fig. D3)

1- Genom att 6ppna luckan som finns pa baksidan av punktsvetsmaskinen far du
atkomst till muttern.

Med muttern justeras kraften som utdvas av elektroderna genom att stélla in fiaderns
férladdning: ju mer fiadern &r laddad desto stérre kraft far punktsvetsmaskinens
elektroder.

Flodesregulatorn (bara mod. PCP) tillater att bromsa armarnas sténgningsrorelse
for att undvika att elektroderna studsar pa detaljen.

Vrid justeringsskruven moturs (+) for att oka Iuftfiddet och elektrodernas
sankningshastighet. Vrid skruven medurs (-) for att sanka luftflddet och
elektrodernas sankningshastighet.

2-

4.2.5 Justering av tryck och manometer (Fig. D4 - bara mod. PCP)
1- Ratt for att justera trycket.
2- Manometer.

4.2.6 Luft- och vattenanslutningar (Fig. G och H)
G (1) - Anslutning for tryckluftsror (bara mod. PCP).
G (2) - Filter och kondenstémning (bara mod. PCP).
H (1) - Vattenanslutningar INLET.

H (2) - Vattenanslutningar OUTLET.

4.3 SAKERHETSFUNKTIONER OCH FORREGLING
4.3.1 Huvudstrombrytare

- Lage “O” = 6ppen och lasbar (se kapitel 1).
A OBSERVERA! | lage ”0” ar de inre klimmorna (L1+L2) som ansluter
natkabeln strémforande.
- Lé&ge”|”=sténgd: punktsvetsmaskinen far strém men ar inte i funktion (STANDBY),
tand display.

Nodfunktion

Nar punktsvetsmaskinen ar i funktion stoppas den under sékra forhallanden om
strémmen bryts (pos. “I"’=>pos. “O”):

- Ingen strom.

- Blockerad mandvrering: cylinder vid utloppet (i férekommande fall).

- Automatisk omstart kan inte goras.

A OBSERVERA! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT
SAKERHETSSTOPPET FUNGERAR KORREKT.

4.3.2 Knappen “START”

Knappen maste aktiveras for att kunna styra svetsningen i samtliga foljande
férhallanden:

- Varje gang som huvudstrémbrytaren stangs (pos “O"=>pos “ | ”).

- Varje gang som sékerhetsanordningarna ingriper.
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- Nar energimatningen (elstrdm och tryckluft) aterstélls efter att ha brutits pa grund
av avstangning uppstroms eller ett maskinfel.

._A OBSERVERA! KONTROLLERA REGELBUNDET ATT START UNDER
SAKRA FORHALLANDEN FUNGERAR KORREKT.

4.3.3 Viljare for cykel SVETSA INTE / SVETSA

- ... SVETSA INTE: tillater att mandvrera punktsvetsmaskinen utan att svetsa.
Anvands for att utféra armarnas rérelse och stdnga elektroderna utan att avge

strém.
ATERSTAENDE RISK! Aven i detta funktionslige foreligger

A risk for att klamma armar och héander. Vidta nédvandiga

forsiktighetsatgarder (se kapitlet Sakerhet).
- U SVETSA (normal svetscykel): aktiverar punktsvetsmaskinen for svetsning.

4.3.4 Overhettningsskydd (AL1)

Utléser vid 6vertemperatur i punktsvetsmaskinen som orsakats av brist eller otillracklig
tillférsel av kylvatska eller av en arbetscykel (DUTY CYCLE) som Overstiger maximalt
tillaten termisk gréans.

Utlésningen signaleras av att ikonen i Fig. D2-9 tdnds och av AL1.

EFFEKT: strommen blockeras (ingen svetsning kan utféras).

ATERSTALLNING: manuell (tryck pa START-knappen) efter att temperaturen sjunkit
inom tillatna granser (ikonen AL1 slacks och “START” tands).

4.3.5 Sakerhetsanordning tryckluft (AL6 - bara mod. PCP)

Anordningen utldser om tryck saknas eller vid tryckfall (p < 2,5-3 bar) i
tryckluftstillférseln. Utldsningen signaleras av en angivelse pa manometern (0-3 bar)
och av AL6 pa displayen.

EFFEKT: rorelserna blockeras, elektroderna 6ppnas (cylinder vid utloppet), strommen
bryts (svetsning kan inte utféras).

ATERSTALLNING: manuell (tryck pa START-knappen) efter att trycket har aterstallts
inom de tillatna grénserna (angivelsen "START” pa displayen).

4.3.6 Over- och underspinningsskydd (AL3 och AL4)

Skyddsanordningen utléser vid for hog eller for 1ag spanning i eltillforseln. Utlésningen
signaleras av angivelsen AL3 (6verspanning) och AL4 (underspanning) pa displayen.
EFFEKT: rérelserna blockeras: cylinder vid utloppet (i forekommande fall), strommen
bryts (svetsning kan inte utféras).

ATERSTALLNING: manuell (tryck p4 START-knappen) efter att spanningen har
aterstallts inom de tillatna granserna (angivelsen "START” pa displayen).

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION,
ELEKTRISK OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. B
DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 FORBEREDELSER
Packa upp haftsvetsen och utfor anslutningarna pa det satt som indikeras i detta
kapitel.

5.2 LYFT (FIG.E)

Haftsvetsen maste lyftas med hjalp av dubbla rep och krokar, anvand er av de for detta
avsedda ringarna.

Det ar absolut forbjudet att spanna fast haftsvetsen pa nagot annat satt an det som
indikeras (t.ex. i armar eller elektroder).

5.3 PLACERING

Valj en uppstéllningsplats med tillréckligt stor yta och utan hinder, sa att det ar latt att
komma at kontrollpanelen och arbetsomradet (elektroderna) under sakra férhallanden.
Forsakra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Forsakra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv. inte sugs in i kylluftsanlaggningen.

Placera héftsvetsen pa en slat yta bestdende av homogent och kompakt material
(cementgolv eller golv med motsvarande egenskaper).

Satt fast maskinen vid golvet genom att skruva i fyra skruvar M10 i de for detta
avsedda halen i maskinsockeln. Varje enskilt element som ar férankrat i golvet maste
ha ett dragmotstand pa minst 60 kg (60 daN).

Maximal belastning

Den maximala belastningen som kan utdvas pa den nedre armen (koncentrerad pa
elektrodaxeln) ar 35 kg (35 daN).

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Varningar

- Innan du utfér en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstdammer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral
jordningsledning.

- For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA () for enfasmaskiner;

-TypB ( ) for trefasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
punktsvetsen till matningsnatets granssnittspunkter som har en impedans som ar
under Zmax =0.066 ohm.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allméan elforsorjning ar det installatorens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Anslutning av matningskabeln till haftsvetsen (FIG.F)

Tag bort panelen pa svetsens hogra sida. Montera dit den kabelklamma som levereras
tillsammans med maskinen i hdjd med halet i den bakre panelen.

For matningskabeln genom kabelklamman och anslut den till kldmmorna pa
matningsplattan (faserna L1 (N) - L2) och till kldmman med skruv fér skyddsjordning
gul/gron ledare).

Beroende pa typen av klamplatta, ska man utrusta kabelns terminaler pa det satt som

indikeras i figuren (FIG. F1, F2).

Blockera kabeln genom att dra at skruvarna pa kabelklamman.
Se paragrafen “TEKNISKA DATA” vad galler ledarnas
genomskarningsyta.

minimala tillatna

5.4.3 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en normaliserad kontakt (3P+T (stift+jord): endast 2 poler anvands
for anslutningen 400 V MELLAN FASER; 2P+T (stift+jord): anslutning 230 V ENFAS)
med en lamplig kapacitet. Se till att natuttaget skydda av sékringar eller en automatisk
magnetotermisk sékerhetsstrombrytare. Jordningsterminalen maste anslutas il
jordningsledninegn (gulgrén) i férsérjningslinjen.

Kapaciteten och egenskapen for sékringarnaseller den magnetotermiska
strombrytarens ingrepp anges i stycket "OVRIGA TEKNISKA DATA” och eller TAB. 1.
Om man installerar flera punktsvetsar, ska man distribuera stromférsérjningen cykliskt
mellan de tre faserna for att skapa en mer balanserad belastning, t ex.:

punktsvets 1: stromforsérjning L1-L2;

punktsvets 2: stromforsorjning L2-L3;

punktsvets 3: stromforsérjning L3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk stét) och sak (t.ex. brand).

5.5 TRYCKLUFTSANSLUTNING (FIG. G) (bara mod. PCP)

- Forbered en tryckluftsledning med ett drifttryck pa minst 6 bar.

- Anslut rérkopplingen, medféljer som tillbehor, till gasanslutningen pa 1/8 i Fig. G-1.
Sékra tatningen pa anslutningarna med teflonband.

- Anslut en tryckluftsslang med lamplig diameter till kopplingen (anvand). Sakra
tatningen pa anslutningarna med lamplig rérklamma eller lasring.

5.6 ANSLUTNING AV KYLKRETSEN (FIG. H)

Det ar nédvandigt att forbereda en vattenframledning med en temperatur som inte ar
hégre an 30°C och vars minimiflode (Q) inte &r lagre an vad som anges i TEKNISKA
DATA. Kylkretsen kan antingen vara Oppen (returvattnet skickas ut) eller sluten,
forutsatt att parametrarna for inloppsvattnets temperatur och fléde respekteras.
Anslut de avsedda vattenkopplingarna som medfélier som tillbehor il
gasanslutningarna pa 1/8 i Fig. H: Vattenanslutningarna ar férsedda med lasring “OR”
och behdver inte anslutas med teflonband.

Anslut vattentilloppsroret (Fig. H-1) till den externa vattenkanalen och kontrollera
returrorets korrekta avflode och kapacitet (Fig. H-2). Sakra tatningen pa anslutningarna
med lamplig rérkldamma eller lasring.

A OBSERVERA! Svetsarbeten som utfors utan vattenflode eller med
otillrdckligt vattenflode kan fororsaka skador till foljd av dverhettning och gora
héaftsvetsen obrukbar.

6. SVETSNING (HAFTSVETSNING)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for svetsning (héaftsvetsning) pabdérjas maste man

genomfdra en serie kontroller och installningar med huvudstrombrytaren i laget "O”

(fér versionerna PCP med laset last) och matningen av tryckluft frankopplad (INTE

ANSLUTEN):

- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord och éverensstammer
med ovan givna anvisningar.

- Satt kylvattnet i omlopp.

- Anpassa diametern “d” pa elektrodernas kontaktyta till tjockleken “s* pa platen som
skall haftsvetsas enligt foljande ekvationd =4 + 6 - s.

- Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall haftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna ar parallella nar de narmas platen
manuellt.

Justera eventuellt installningen genom att lossa pa lasskruvarna pa elektrodhallarna
tills du hittar det 1age som bast passar det arbete som skall utféras. Dra at
lasskruvarna ordentligt nar ratt installningslage hittats.

Vad galler modellerna PTE och PCP28 kan &ven avstandet mellan armarna
regleras med hjalp av fastbultarna pa den undre armhallaren (se tekniska data).

- Oppna sakerhetsluckan pa héftsvetsens baksida genom att lossa pa de fyra
fastbultarna. Pa sa satt blir muttern for instélining av elektrodkraften atkomlig
(nyckel n. 30).

Da muttern vrids medsols pressas fjddern samman gradvis och elektrodernas kraft
6kar, fran minimi- till maximivardet (se tekniska data).

Denna kraft ska 6kas proportionerligt till tjockleken pa platen som skall haftsvetsas
och till diametern pa elektrodspetsen.

- Justera eventuellt &ven fl6desregulatorn i
elektrodsankningen.

Vi rekommenderar att kompensera inbromsningen av armstéangningen med en
langre narmandetid for att tillata att kraften uppnar maxvardet innan maskinen
borjar punktsvetsa.

Som vagledning, med ett ingangstryck pa 8 bar och justeringsskruven pa halva
slaglangden, stall in 100 narmandecykler (2s). Med helt 6ppen justeringsskruv
(skruven helt vriden moturs och luftflédet inte strypt), stéll in 20 cykler (400ms).

- Stang luckan for att undvika att frammande féremal kommer in i maskinen och for
att undvika kontakt med spanningsférande eller rérliga komponenter.

- PCP-modellerna: Kontrollera tryckluftsanslutningen. Anslut matningsslangen till
tryckluftsledningen. Stall in tryckluftstrycket med hjalp av ratten pa regulatorn sa att
du laser 6 bar (90 PSI) paA manometern.

Fig. D3-2 for att bromsa

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR

Féljande parametrar ar avgorande for punktens diameter (sektion) och mekaniska

hallfasthet:

- kraften som utdvas av elektroderna (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- diametern pa elektrodernas kontaktyta (mm);

- svetsstrommen (kA);

- svetstiden (cykel); vid 50 Hz ar 1 cykel lika med 0.02 sekunder.

Samtliga ovan angivna svetsparametrar skall beaktas da installning av héaftsvetsen

sker, eftersom de samverkar med relativt stor marginal.

Beakta aven andra faktorer som kan paverka svetsresultatet:

- stora spanningsfall i elnatet;

- Overhettning av haftsvetsen som beror pa oftillrécklig kylning eller bristande respekt
for intermittensférhallanden;

- arbetsstyckets beskaffenhet och storlek inuti armarna;

- armarnas avstand (kan stéllas in for modellerna PTE-PCP28);

- armarnas langd (se tekniska data).

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utféra ett par

haftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som

platen som sedan skall anvandas i det arbete du avser utfora.
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Om mojligt, valj ett hogt stromvarde (justering via "POWER”) och kort tid (justering
via "CYCLES").

6.3 PROCEDUR
Stang punktsvetsmaskinens huvudstrombrytare (pos.”l”). Displayen tands: om
ikonen “START” visas fungerar stromtillférseln korrekt och punktsvetsmaskinen ar
redo, men inte aktiverad.

- Innan du trycker pa knappen START i Fig. D1-5 gar det att stalla in maskinen i ett
av tva olika driftlagen: tryck pa knappen “MODE” i Fig. D1-3 och valj laget “EASY”
(bara ikoner “POWER” och “CYCLES”) eller laget “EXPERT” (alla svetsparametrar
ar aktiva).

- Tryck pa knappen “START” och séatt cykelvéljaren i svetslage (Fig. D1-6).

- Stall in svetsparametrarna.

- Placera den undre elektroden pa platarna som ska punktsvetsas.

- Tryck ned pedalen till &ndlage (modell PTE) eller den pedalstyrda ventilen (modell
PCP) for att erhalla:

A) Sténgda platar mellan elektroderna med en férinstalld kraft.
B) Overgang av svetsstrommen till forinstalld styrka och varaktighet (tid), vilket
signaleras av att ikonen i Fig. D2-11 ténds och slacks.

- Slapp upp pedalen en liten stund (0,5-2 sek) efter att symbolen slocknat (slut pa
svetsningen). Denna fordréjning (bibehallande) ger battre mekaniska egenskaper
pa svetspunkten.

Punktsvetsningen anses ha utférts korrekt nar ett dragningsprov orsakar att
svetspunktens karna ldmnar en av de tva platarna.

6.4 HANTERING AV PROGRAM | LAGET “EXPERT”

6.4.1 Sparande av punktsvetsparametrarna

- Stall in 6nskade svetsparametrar med utgang fran det fria startprogrammet som
identifieras med texten “PCP” eller “PTE” i mitten av displayen.

- Tryck flera ganger pa knappen “MODE?” tills diskettsymbolen tands (Fig. D2-15).
Hall sedan intryckt knappen “MODE”: svetsparametrarna sparas i det forsta
tillgéngliga kundanpassade programmet till exempel i “PRG 001”. Programmet
sparas genast och hdmtas med namnet “PRG 001” i mitten av displayen.

ANMARK: Parametrama i ett fritt program kan visas med knappen “MODE” och andras

med knapparna “+” och “-”. Parametrarna i ett kundanpassat program kan visas med

knappen “MODE” och andras med forfarandet som beskrivs i nasta paragraf.

6.4.2 Andring av punktsvetsparametrarna i ett kundanpassat program

- Med utgang fran det kundanpassade programmet som identifieras med texten
“PRG ---" i mitten av displayen, hall knappen “MODE” intryckt tills den blinkande
texten “PRG” visas.

- Bekrafta programnumret med knappen “MODE” och éndra sedan parametrarna.

- Nar du ar klar med &ndringarna, hall knappen “MODE” intryckt tills den 6verkorsade
diskettsymbolen visas (SPARA INTE).

- Tryck aterigen pa “MODE” for att visa diskettsymbolen (SPARA) och bekrafta
sedan genom att halla knappen “MODE” intryckt.

6.4.3 Hamta ett program

- Med utgang fran vilket program som helst, hall knappen "MODE” intryckt tills texten
"PRG” borjar blinka. Valj sedan programnumret som ska hamtas med hjalp av
knapparna “+” och “-”: numren motsvarar de kundanpassade programmen medan
“DEF” &r det fria standardprogrammet.

- Hall knappen “MODE” intryckt for att bekréafta.

6.4.4 Radera ett program

- Med utgang fran vilket program som helst, hall knappen "MODE” intryckt tills texten
"PRG” bérjar blinka. V'alj sedan programnumret som ska raderas med hjélp av
knapparna “+” och “-".

- Hall knapparna “+” och “-” intryckta samtldlgt for att radera programparametrarna

ANMARK Parametrarna i det fria programmet "DEF” nollstélls inte: Hall knapparna “+”

och “-” intryckta samtidigt for att ladda standardparametrarna.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL
MASTE NI FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

For versionerna med drift med pneumatisk cylinder (mod. PCP) maste man lasa
fast brytaren i laget “O” med det las som levereras tillsammans med svetsen.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstalining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna ar instéllda i linje.

- kontroll av kylning av elektroder och armar (INTE INNE | HAFTSVETSEN);
- kontroll av fjaderns laddning (elektrodernas kraft),

- Tomning av kondensen fran tryckluftens inloppsfilter.

- Kontroll av avkylningen av kabel och klamma.

- Kontroll av att punktsvetsens och klammans natkabel ar hel.

- Byte av elektroder och armar.

- Regelbunden kontroll av kylvattenstankens niva.

- Regelbunden kontroll av total avsaknad av vattenlackage.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
AV PERSONAL MED ERFARENHET OCH KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA/MEKANISKA FALTET.

A OBS! INNAN DU TAR BORT PUNKTSVETSENS PANELER FOR ATT

FA TILLGANG TILL DESS INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM

ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN DET ELEKTRISKA OCH

PNEUMATISKA MATNINGSNATET (om ett sadant finns).

Eventuella kontroller som utfors under spanning inuti punktsvetsen kan leda till

allvarlig elektrisk stot p& grund av direktkontakt med stromférande delar och/

eller skador som beror p& direktkontakt med de rérliga delarna.

Regelbundet och i alla fall enligt anvandningsfrekvensen och miljéférhallandena, ska

du inspektera punktsvetsen invandigt och avlidagsna damm och metallpartiklar som

lagger sig pa transformatorn, tyristormodulen, diodmodulen, néatkabelns kabelfaste

osv. genom att anvanda torr tryckluft (max 5 bar).

Undvik att rikta in tryckluftstralen mot de elektroniska korten; se till att rengéra dem

med en mycket mjuk borste och lampliga I6sningsmedel.

Vid rengdringen ska du:

- Kontrollera att kablarna inte har skador pa isoleringen eller anslutningar som har
lossnat eller oxiderats.

- Smorja leder och stift.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundadra enhet till
armhallarfusionerna ar ordentligt tdragna och inte uppvisar tecken pa oxidering
eller o6verhettning. Samma sak galler for armarnas och elektrodhallarnas
blockeringsskruvar.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundédra enhet till
stdngerna/utgangsflatorna ar ordentligt atdragna och inte uppvisar tecken pa
oxidering eller dverhettning.

- Kontrollera att kopplingsskruvarna till transformatorns sekundéra enhet (om
sadana finns) ar ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
Overhettning.

- Kontrollera att kylvattenscirkulationen ar korrekt (minsta fldéde som begars) och att
ledningarna ar ordentligt tata.

- Kontrollera eventuellt luftlackage.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hdgspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING . .

VID OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION SKA FOLJANDE KONTROLLERAS

INNAN DU UTFOR MER SYSTEMATISKA KONTROLLER ELLER VANDER DIG

TILL ERT SERVICECENTER:

Att displayen &r pa nar punktsvetsmaskinens huvudstrombrytare &r stangd (pos.
7| 7). Om den inte ar det sitter felet i stromledningen (kablar, uttag och kontakt,
sakringar, hogt spanningsfall osv.).

- Attinga larm ar aktiva. Om det finns aktiva larm, vanta tills ikonen “START” téands
och tryck pa knappen for att starta om punktsvetsmaskinen. Kontrollera korrekt
kylvattencirkulation och minska eventuellt pauserna mellan arbetscyklerna.
Kontrollera att tryckluft finns (bara mod. PCP). Kontrollera att matningsspanningen
Overensstdmmer med vardet som anges pa markskylten + 10%.

- Att stalldonet stanger kontakterna effektivt nar pedalen eller cylindern aktiveras och
ger medgivande till kretskortet: punktsvetsningssymbolen ar tand i forbestamd tid.

- Att den sekundara kretsens komponenter (armhallare - armar - elektrodhallare)
inte ar ineffektiva pa grund av I6sa eller rostiga skruvar.

- Att svetsparametrarna (elektrodernas kraft och diameter, tid och svetsstrom)
passar till arbetet som utfors.

Pa PCP-modellen:
- Kontrollera atttryckluftstrycketinte arlagre an skyddsanordmngens utldsningsgrans.
- Kontrollera att maskincykelvaljaren inte av misstag star pa Iaget.é, endast tryck

inte svetsning).
- Kontrollera att inte startknappen <D har tryckts in varje gang huvudstrémbrytaren

har slagits pa och efter varje utlésning av skydds- och sé@kerhetsanordningarna.
a) stromavbrott;

b) avsaknad av eller otillréckligt tryckluftstryck;

c) Overtemperatur;

d) O&ver-/underspanning.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING
Operateren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes  sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

Punktsvejsemaskinen (kun pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder)
er forsynet med en hovedafbryder med nedfunktioner, som har en hangelas til
blokering i position “O” (aben).

Hangelasens negle ma kun udleveres til medarbejdere med stor erfaring
eller som er blevet sat ind i de tildelte opgaver og oplyst om de risici, der kan
vaere forbundet med denne svejseprocedure eller skedeslgs anvendelse af
punktsvejsemaskinen.

Nar medarbejderen ikke er til stede, skal afbryderen stilles i position ”O” med
last haengelas uden nggle.

- Den elektriske installation skal udferes efter de
ulykkesforebyggende normer og love.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

- Sorgfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders
i regnvejr.

- Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme ogleller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen
(safremt de forefindes).

- Den samme procedure skal overholdes, hvad angéar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

- Pa punktsvejsemaskiner, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal
hovedafbryderen blokeres i position ”O” med den medfalgende hangelas.
Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredsleb (vandafkelede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

e VNN

- Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
sprangfarlige pa grund af tilstedevaerelse af gas, stov eller tage.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt breendbare veesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trze, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Ladarbejdsemnet kole ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i neerheden af breendbare stoffer.

- Sorg for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i naerheden af elektroderne; der skal iverksaettes
en systematisk procedure til vurdering af greensen for udseettelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udseettelsens varighed

POO®

- Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.

- Anvend altid beskyttelseshandsker og —kleeder, der egner sig
modstandssvejseprocedurerne.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med

galdende

til

saerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige veernemidler.

L OOROO®

EMEF
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- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af punktsvejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,

der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at det overholder de grundleeggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredslgbet.

- Vikl under ingen omstandigheder punktsvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

- Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
Hold begge kabler p& den samme side af kroppen.

- Forbind punktsvejsestremreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa taet som muligt pa samlingen.

- Undlad at punktsvejse i naerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lzene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i neerheden af punktsvejsekredslgbet.

- Minimal afstand:
- d=40cm (Fig. 1 );

- Apparatur herende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

sd langt veek som muligt fra

FORVENTET ANVENDELSE

Anlagget skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader med lavt
kulstofindhold, med forskellige former og dimensioner alt efter den pataenkte
forarbejdning.

A TILBAGEV/ZARENDE RISICI é @

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HAENDERNE |

BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og

dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,

der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.

Risikoen skal formindskes ved at traeffe de forngdne forholdsregler.

- Medarbejderen skal have erfaring eller vare sat
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

- Der skal veere foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskarmninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sa handerne fijernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

- | tilfeelde af anvendelse af en barbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge haender pa de dertil beregnede greb; hold altid heenderne
veek fra elektroderne.

- Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes
afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

- Sorg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme

NARHEDEN AF DELE |

ind i
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punktsvejsemaskine samtidigt.

- Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”O” og blokeres
med den medfelgende hangelas, ngglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

- Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at aendre pa disses form.

- FARE FOR FORBRANDINGER
Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og narliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelseskleeder.
Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det berores!

- FARE FOR VALTNING OG STYRT

- Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende
baereevne; fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette
angives i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i
tilfaelde af skra eller ujaevne gulvflader samt bevaegelige stotteflader, opstar
der fare for veeltning.

- Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning.

- | tilfelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), fer enheden flyttes
til et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujaevnheder
pa grunden (for eksempel kabler og ror).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

A BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vaere placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgaengelige, bevagelige dele, som for eksempel:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0” MED LAST HAENGELAS OG FJERNET
NOGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbeher (med eller uden emballage) i lukkede
lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkeleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsaettes frostvaeske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 HOVEDEGENSKABER

Punktsvejsemaskiner med sgjleudformning med elektrode med rundet nedgang til

modstandssvejsning (enkelt punkt) forsynet med digital styring via mikroprocessor.

Anlaeggets hovedegenskaber er som falger:

- begraensning af overstrem pa linjen ved tilkobling (kontrol cos¢ ved tilkobling);

- valg af den optimale punktsvejsestrem afhaengigt af neteffekten, der star til
radighed;

- valg af de optimale parametre for svejsecyklussen (tilneermelsestid, rampetid,
svejsetid, pausetid og antal impulser);

- lagring af foretrukne programmer;

- LCD-display med baggrundsbelysning til visning af indstillede kommandoer og
parametre;

- varmesikring med signalgivning (overbelastning eller mangel pa kglevand);

- signalgivning og speerring i tilfeelde af for lav eller for hgj forsyningsspaending;

- signalgivning vedrgrende luftmangel (kun pa modeller med trykluftstyring “PCP”);

- regulering af luftgennemstremningen til nedsaettelse af armenes lukkehastighed
(kun pa modeller med trykluftstyring “PCP”).

Aktivering:
"PTE”-modeller: mekanisk pedalstyret med regulerbar lsengde af greb;
"PCP”-modeller: pneumatisk med dobbelteffektcylinder betjent med pedalstyret
ventil.

2.2 EKSTRA TILBEH@R

- Etpar 500 mm lange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.
- Etpar 700 mm lange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.
- Krumlinjede elektroder.

- Vandafkelingsenhed med lukket kredslgb (egner sig kun til PTE eller PCP 18).

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning.

1-  Netforsyningens faseantal og frekvens.

2-  Netspaending.

3- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

4-  Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

5- Maskimal spaending uden belastning ved elektroderne.

6- Maskimal stram med kortsluttede elektroder.

7- Sekundeer strem ved permanent tilfgrsel (100%).

8- Armenes laengde og afstand mellem dem (standard).

9- Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

10- Trykluftkildens meerketryk.

11- Trykluftkildens tryk, kraevet for at opna maskimal styrke ved elektroderne.
12- Kglevandets fremlgb.

13- Fald i keleveeskens meerketryk.

14- Svejsemaskinens vaegt.

15- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved

modstandssvejsning”.

Bemaerk: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmaerkat er at

forklare symbolernes betydning; de ngjagtige vaerdier og tekniske data for jeres
punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pagaeldende maskines specifikationsmzerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 PUNKTSVEJSEMASKINEN | SAMLET TILSTAND OG UDVENDIGE MAL(FIG.

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

1- hovedafbryder (pa PCP-modellerne med ngdstopfunktion og position "O”, der kan
lases med haengelas: Heengelds med nggler fglger med).

knapperne plus (+) og minus (-).

knap til valg af “MODE”"-parametre.

LCD-display med baggrundsbelysning;

startknap/START (mod. PCP);

2-
3-
4-
5-
6- ../ U veelger kun tryk (ingen svejsning)/svejsning.

4.2.2 Beskrivelse af ikonerne (FIG. D2).
Punktsvejseparametre (1-7):

%
1- power (%): punktsvejsestrem i procent i forhold til den maksimale vaerdi;

2- tilneermelse (cycles): ventetid i cyklusser for levering af strem fra og med
elektrodernes kontakt med arbejdsemnet;

rampe (cycles): tid i cyklusser, som det tager for punktsvejsestremmen at na

3-
den veerdi, der er indstillet med “power”;

4- @ punktsvejsetid (cycles): den tid i cyklusser, hvori stremmen holdes pa den
indstillede vaerdi;

5- pausetid (cycles): den tid i cyklusser, hvori stremmen er nul mellem to
efterfglgende impulser (kun i pulserende drift);

6- @antal impulser (n°): hvis vaerdien er 1, standser punktsvejsningen efter
punktsvejsetiden (4); hvis veerdien er hgjere end 1, angives antallet af
stremimpulser fra maskinen (pulserende funktion);

CYCLES
00§

7- Wrund, synoptisk indikator med talveerdi i midten, der viser de indstillede
cyklusser;

8- @_ symbol for varmealarm;

[ C'l
9- LML taldisplay med flere funktioner;

10- i symbol for aktiv punktsvejsning (levering af strom);

symbol for tilneermelse, aktiv med vaelgeren vist pa Fig. D1-6 i positionen
INGEN SVEJSNING;

12- EXAEGYN START-indikator: Tryk pa knappen vist pa Fig. D1-5 for at tilkoble
maskinen;

13- PRG symbol for brugerdefineret PROGRAM;

symbol gem/ gem ikke brugerdefineret program;

POWER %

14-

Hy
15- Wrund, synoptisk indikator med talveerdi i midten, der viser den indstillede

strgm (power).

4.2.3 Indstilling af punktsvejseparametrene

Hver gang maskinen taendes, og for der trykkes pa startknappen “START”, er det

muligt at eendre tilstand ved indstilling af svejseparametrene:

- tilstanden “REDUCERET” = EASY: Giver mulighed for hurtig, intuitiv indstilling af
de to hovedsvejseparametre “POWER” (1) og “punktsvejsetid” (4). | denne tilstand
er det ikke muligt at gemme de brugerdefinerede programmer.

- tilstanden “UDVIDET” EXPERT: Giver mulighed for at veelge alle de
svejseparametre, der blev beskrevet i det forrige afsnit. | denne tilstand er det
muligt at gemme de brugerdefinerede programmer.

4.2.4 Motrik til komprimering og regulering af gennemstremning (FIG. D3)

1- Man far adgang til denne metrik ved at &bne lugen pa bagsiden af
punktsvejsemaskinen.
Matrikken giver mulighed for at regulere det tryk, som elektroderne udgver, idet
der indvirkes pa fiederens forspaending: jo mere fiederen er spaendt, desto hgjere
bliver punktsvejsemaskinens elektroders kraft.

2- Gennemstrgmningsregulatoren (kun mod. PCP) giver mulighed for at nedsaette
armenes lukkehastighed for at undga, at elektroderne banker pa emnet.
Drej reguleringsskruen mod uret (+) for at e@ge luftgennemstremningen og
elektrodernes nedgangshastighed; drej skruen med uret (-) for at ssenke
luftgennemstremningen og elektrodernes nedgangshastighed.

4.2.5 Regulering af trykket og manometeret (FIG. D4 - kun mod. PCP)
1- Drejeknap til regulering af trykket;
2- Manometer.

4.2.6 Tilslutningsstykker til luft og vand (Fig.G og H)
(1) - Tilslutningsstykke til trykluftrgr (kun mod. PCP);

(2) - Filter og udledning af kondensvand (kun mod. PCP);
(1) - Vandtilslutningsstykker INLET (indlgb).

(2) - Vandtilslutningsstykker OUTLET (udlgb)

3 SIKKERHEDS- OG SPARREFUNKTIONER

3.1 Hovedafbryder

Position "O” = aben, kan lases med haengelas (se kapitel 1).
A GIV AGT! | position "O” er der spanding i de interne klemmer
(L1+L2) til forbindelse af forsyningskablet.
- Position “I” = lukket: Punktsvejsemaskinen fades, men er ikke i funktion (STAND
BY) display teendt.

G
G
H
H
4.
4.

Nodfunktion
Hvis punktsvejsemaskinen star pa denne funktion, forarsager abningen (pos. ” |
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"=>pos "O” ) standsning under sikre forhold:

- strgmmen speerret;

- speerring af bevaegelse: cylinder ved aflaesning (safremt den forefindes);
- automatisk genstart speerret.

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT.

4.3.2 Startknap “START”

Der skal trykkes pa den for at styre svejsningen i alle falgende tilstande:

- hver gang der lukkes for hovedafbryderen (pos. “O"=>pos “ | ”);

- efter hver udlgsning af sikkerheds-/beskyttelsesanordningerne;

- efter genopretning af energiforsyningen (el og trykluft), efter en afbrydelse pa et
tidligere sted eller sammenbrud.

A GIV AGT! KONTROLLER MED JAVNE MELLEMRUM, OM DEN SIKRE
STANDSNING FUNGERER KORREKT.

4.3.3 Cyklusveelger INGEN SVEJSNING/SVEJSNING

.. INGEN SVEJSNING: Giver mulighed for at betjene punktsvejsemaskinen
uden svejsning. Anvendes til at beveege armene og lukke elektroderne uden

levering af strgm.

A TILBAGEVARENDE RISIKO! | denne driftstilstand er der ogsa risiko
for knusning af de @vre lemmer: Traef de nedvendige forholdsregler

(se kapitlet Sikkerhed).

- U SVESJINING (normal
udfgrelse af svejsning.

svejsecyklus): Tilkobler punktsvejsemaskinen til

4.3.4 Varmebeskyttelse (AL1)

Udlgses i tilfeelde af overophedning af punktsvejsemaskinen pa grund af manglende
eller utilstreekkelig kelevandtilfarsel eller en arbejdscyklus (DUTY CYCLE), der
overskrider varmegraensen.

Udlgsningen vises ved, at ikonet pa FIG. D2-9 og AL1 taendes.

VIRKNING: Speerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START -knappen), nar temperauren igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade (ikonet AL1 slukkes, og "START” taendes).

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

Den udlgses i tilfeelde af trykmangel eller -fald (p < 2,5 - 3bar) i trykluftsforsyningen;
udlgsningen vises med angivelse pad manometeret (0 - 3bar) og AL6 pa displayet.
VIRKNING: Speerring af beveegelse, abning af elektroder (cylinder ved aflaesning);
speerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START’-knappen), nar trykket igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade (angivelse "START” pa displayet).

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

Den udigses i tilfeelde af for stor over- eller underspaending i elforsyningen; udlgsningen
vises med angivelsen AL3 (overspaending) og AL4 (underspaending) pa displayet.
VIRKNING: Speerring af bevaegelse, cylinder ved aflaesning (safremt den forefindes);
spaerring af strem (svejsning hindret).

GENOPRETNING: manuel (der trykkes pa "START”-knappen), nar spaendingen igen
befinder sig indenfor det tilladte omrade (angivelse "START” pa displayet).

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT

PUNKTSVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN,
FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST ARBEJDE, DER VEDRGRER
INSTALLATION SAMT TILSLUTNING TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN.
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, foretag tilslutningerne ifalge anvisningerne
i naervaerende kapitel.

5.2 LOFTEMETODER (FIG. E)

Leftningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge samt de
dertil beregnede ringe.

Det er strengt forbudt at fastspeende punktsvejsemaskinen pa andre mader end de
foreskrevne (f.eks. pa arme eller elektroder).

5.3 PLACERING

Veelg et tilstraekkeligt stort og fuldsteendigt ryddet omrade til installationen, sa der
sikres adgang til styretavlen og arbejdsstedet (elektroder) samt sikre arbejdsforhold.
Serg for, at abningerne til keleluftind- og udstremning ikke er tildeekket, og kontrollér
samtidig, at ledende stgvarter, rustfremkaldende dampe, fugt og lignende ikke kan
opsuges.

Punktsvejsemaskinen skal placeres pa en jevn, ensartet og solid overflade
(cementgulv eller gulv med lignende fysiske egenskaber).

Punktsvejsemaskinen fastgeres til jorden med fire M10 skruer, hvorved man
skal benytte de dertil beregnede huller pa underlaget; ethvert element anvendt til
fastspaending til gulvet skal have en treekbrudstyrke pa mindst 60Kg (60daN).
Maksimalbelastning

Den hgijeste tilladte belastning pa den nederste arm (koncentreret pa elektrodeaksen)
er 35 Kg (35daN).

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere,
om punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens
spaending og frekvens pa installationsstedet.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:
- Type A () til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner;

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
punktsvejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen
er mindre end Zmax = 0.066 ohm.

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Forbindelse af fadeledningen til punktsvejsemaskinen (FIG. F)

Tag hgjre sidepanel af; placér den medfelgende ledningsholder ved det rigtige hul pa
bagpanelet.

For fodeledningen gennem ledningsholderen og forbind den klemmerne pa
klembreettet (Faser L1/N) - L2) og til jordforbindelsens skrueklemme den gul-grenne
ledning).

Alt efter klemkassens model skal ledningens klemmer forsynes med det udstyr, der er
vist pa illustrationerne (FIG.F1, F2).

Speer ledningen ved at stramme ledningsholderens skruer.

Jeevnfer afsnittet “TEKNISKE DATA” for oplysninger vedrgrende det minimale
tveersnit, der er tilladt for ledningerne.

5.4.3 Stik og stikkontakt

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

Sikringernes og den automatiske afbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber er
opfart i afsnittet “ANDRE TEKNISKE DATA” og/eller TAB. 1.

Hvis der installeres flere punktsvejsemaskiner, skal forsyningen fordeles cyklisk
mellem de tre faser, sa der opnas en mere afbalanceret belastning, eksempel:
punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Tilsidesattelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande
(f. eks. brand).

5 5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN (FIG. G) (kun mod. PCP)
Installér en trykluftlinje med et driftstryk pa mindst 6 bar.

- Forbind rerholderens tilslutningsstykke, der felger med som ekstraudstyr, til
gastilslutningsstykket pa 1/8 vist pa FIG. G-1; forbindelsernes teethed skal sikres
med teflon-band.

- Forbind en trykluftslange med en diameter, der passer til (det anvendte)
tilslutningsstykke; forbindelsernes taethed skal sikres med egnet band eller
klemband.

5.6 FORBINDELSE AF KOLEKREDSL@BET (FIG. H)

Der skal installeres en vandfremferingsrgrledning beregnet til en temperatur pa hgjst
30°C, med en minimal tilfgrsel (Q), der mindst svarer til angivelserne i TEKNISKE
DATA. Det er muligt at skabe et abent kelekredslgb (med spild af returvand) eller et
lukket kalekredslgb, safremt parametrene for temperatur og vandtilfersel ved indlgbet
overholdes.

Forbind de dertil beregnede vandtilslutningsstykker, der fas som ekstraudstyr, til
gastilslutningsstykkerne pa 1/8 vist pa FIG. H: Vandtilslutningsstykkerne er forsynet
med en taetningsring “OR”, og der kraeves ikke teflon-band til at forbinde dem.
Forbind vandfremfgringsreret (FIG. H-1) til den udvendige vandkanal, og kontrollér,
om returrgrets udledning og fremfaring er korrekt (FIG. H-2); forbindelsernes taethed
skal sikres med egnet band eller klemband.

A GIV AGT! Hvis man svejser uden eller med utilstraekkeligt vandomlgb,
risikerer man at svejsemaskinen udsattes for overophedning og gar i sta.

6. SVEJSNING (PUNKTSVEJSNING)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilet som helst svejsearbejde (punktsvejsning), skal der foretages

en reekke eftersyn og reguleringer, dog farst efter at hovedafbryderen er blevet stillet

pa” O ” (pa PCP modellerne med lukket hzengelas) og trykluftforsyningen er blevet
afbrudt (IKKE TILSLUTTET);
Kontrollér, om nettilslutningen er udfert pa rigtig vis, d.v.s ifalge den forudgaende
vejledning.

- Lad kelevandet circulere.

- Afpas diametret "d” elektrodernes kontaktoverflade efter den anvendte metalplades
tykkelse "s” i forholdetd =4 + 6 -

- Dan et mellemrum svarende til de til punktsvejsearbejdet anvendte metalplader
mellem elektroderne; placér armene taet pa hinanden med handkraft og se efter,
om de forbliver parallele.

Om ngdvendigt skal man udfere reguleringen ved at lgsne blokeringsskruerne pa
elektrodeklamperne, indtil man finder den mest velegnede stilling i betragtning af
arbejdet, der skal foretages; stram blokeringsskruerne omhyggeligt.

Ved modellerne PTE og PCP28 er der derudover mulighed for at regulere afstanden
mellem armene ved hjeelp af spaendeskruerne pa den nederste armholder (jf.
tekniske data).

- Abn sikkerhedsderen p& maskinens bagside ved at lgsne de fire skruer og find
matrikken til regulering af elektrodernes styrke (nggle nr. 30).

Hvis man klemmer fijederen sammen (meotrikken drejes med uret) udgver
elektroderne en starre og starre styrke med veerdier fra minimum til maksimum (jf.
tekniske data).

Denne styrke gges gradvist efter metalpladernes tykkelse og elektrodespidsens
diameter.

- Anvend eventuelt ogsa flowregulatoren vist pa FIG. D3-2 til at nedsaette
elektrodenedgangens hastighed;

Det anbefales at kompensere for nedsaettelsen af armenes lukkehastighed med
en laengere tilneermelsestid, sa kraften kan na den maksimale veerdi, far maskinen
begynder punktsvejsningen.

Med 8bar indgangstryk og reguleringsskrue i midterstilling skal der vejledende
indstilles 100 tilneermelsescyklusser (2s); med helt aben reguleringsskrue (skrue
helt drejet mod uret og luftgennemstremning ikke indsnaevret) skal der indstilles 20
cyklusser (400ms).

- Luk deren igen, sa man undgar indfersel af fremmedlegemer og utilsigtet kontakt
med dele udsat for speending eller i beveegelse.

- Pa PCP-modellerne skal man segrge for, at trykluften er tilsluttet og forbinde
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federgret med det trykluftforsyningen; regulér trykket med reduktionsanordningens
drejeknap, indtil man ser vaerdien 6bar (90 PSI) pa manometret.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE
Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og
styrkeegenskaber:

elektrodernes styrke (da N); 1 da N = 1.02 Kg.

elektrodernes kontaktoverflades diameter (mm);
svejsestrgmmen (kA);

svejsetiden (arbejdsgange); ved 50Hz 1 arbejdsgang = 0.02 sek.

Ved regulering af svejsemaskinen méa man derfor tage hensyn til alle disse faktorer, da
de i pavirker hinanden i temmeligt stort omfang.

Man bgr desuden ikke undervurdere andre faktorer, som kan eendre pa resultatet,
som f.eks.:

for stor stramsvaekkelse i netforsyningen;

overophedning af maskinen som falge af utilstreekkelig afkeling eller manglende
overholdelse af arbejdsforlgbet;

armenes indre deles form og omfang;

afstand mellem armene (regulerbar i modellerne PTE-PCP28);

armenes leengde (jf. tekniske data).

Hvis manikke har relevant erfaring, tilrades det at foretage nogle punktsvejsningsprever
med metalplader af samme kvalitet og tykkelse, som dem der skal bruges til arbejdet.
Indstil om muligt hgj stremstyrke (regulering med "POWER” ) og kort tid (regulering
med "CYCLES”").

6.3 PROCEDURE

Luk for svejsemaskinens hovedafbryder (pos.”l”); displayet teendes: Hvis man ser

ikonet “START”, er forsyningen korrekt, og punktsvejsemaskinen er klar, men ikke

tilkoblet.

For der trykkes pa START-knappen vist pa FIG. D1-5, er det muligt at indstille

maskinen mellem to forskellige driftstilstande: Tryk pa “MODE”-knappen vist pa

FIG. D1-3, og veelg tilstanden “EASY” (kun ikonerne “POWER” og “CYCLES”) eller

tilstanden “EXPERT” (alle svejseparametrene er aktive).

Trykkes pa START-knappen, og stil cyklusveelgeren pa svejsning (FIG.D1-6).

Indstil svejseparametrene.

Seet metalpladerne, hvor punktsvejsningen skal udfgres, pa den nederste

elektrode.

Traed pedalen helt i bund (model PTE) eller aktivér den pedalstyrede ventil (model

PCP), hvorved fglgende opnas:

A) lukning af metalpladerne mellem elektroderne med den forindstillede styrke;

B) gennemstremning af svejsestram med den fastsatte styrke og varighed (tid)
angives af teending og slukning af ikonet vist pa FIG. D2-11.

Slip farst pedalen et gjeblik (0,5-2s) efter slukning af lysdioden (svejsning slut);

denne forsinkelse (opretholdelse) giver punktet bedre mekaniske egenskaber.

Punktsvejsningen anses for at veere udfert korrekt, nar det ved en treekprove

lykkes at fa svejsepunktets kerne ud af en af de to metalplader.

6.4 HANDTERING AF PROGRAMMERNE | “EXPERT”-TILSTAND
6.4.1 Lagring af punktsvejseparametrene

Indstil de @nskede svejseparametre ud fra det frie udgangsprogram, der er
identificeret af teksten “PCP” eller “PTE” midt pa displayet.

Tryk flere gange pa “MODE"-knappen, indtil ikonet pa skiven (FIG. D2-15) teendes,
og hold “MODE"-knappen trykket ned: Svejseparametrene vil blive gemti det farste,
tilgeengelige brugerdefinerede program, for eksempel i “PRG 001”; programmet
gemmes straks, og det angives med navnet “PRG 001” midt pa displayet.

BEMARK: Et frit programs parametre kan altid vises ved hjeelp af “MODE”"-knappen
og @&ndres med “+” og “-” knapperne; et brugerdefineret programs parametre kan
vises ved hjeelp af “MODE"-knappen, men kun andres ved hjeelp af proceduren i det
neeste afsnit.

6.4.2 /Endring af punktsvejseparametrene i et brugerdefineret program

Hold "MODE"-knappen trykket ned ud fra det brugerdefinerede program, der er
identificeret af teksten “PRG ---" midt pa displayet, indtil man ser den blinkende
tekst "PRG”;

bekraeft programmets nummer med “MODE”-knappen,
tilstedeveerende parametre;

nar eendringerne er foretaget, skal man blive ved med at trykke “MODE”-knappen
ned, indtil det overstregede ikon vises pa skiven (GEMMER IKKE);

tryk pa “MODE"-knappen en gang til for at fa vist ikonet pa skiven (GEMMER), og
bekraeft sa ved at holde “MODE”-knappen trykket ned.

og endr sa de

6.4.3 Hvordan et program hentes

Tryk pa “MODE"-knappen fra hvilket som helst program, og hold den trykket
ned, indtil man ser den blinkende tekst‘PRG”, veelg derefter nummeret pa det
program, der skal hentes ved hjeelp af “+” og “-” knapperne: til numrene svarer de
brugerdefinerede programmer, mens “DEF” er standardprogrammet eller det frie
program.

Hold“MODE"-knappen trykket ned for at bekreefte.

6.4.4 Hvordan et program slettes

Tryk pa “MODE”"-knappen fra hvilket som helst program, og hold den trykket ned,
indtil man ser den blinkende tekst‘PRG”, veelg derefter nummeret pa det program,
der skal nulstilles ved hjeelp af “+” og “-” knapperne.

Tryk samtidigt pa “+” og “-” knapperne, og hold dem nede for at slette programmets
parametre.

BEMZRK: Parametrene i programmet “DEF” eller det frie program nulstilles ikke:
Hvis der trykkes samtidigt pa “+” og “-” knapperne, og de holdes nede, indleeses
standardparametrene, der blev indstillet pa fabrikken.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Pa modeller, der aktiveres med trykluftcylinder (mod. PCP) er man nedt til at
spaerre afbryderen i stillingen “O” og satte den medfolgende hangelas pa.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
DENORDINAREVEDLIGEHOLDELSEKANUDFRESAF MASKINOPERATQREN.

tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;
kontrol om elektroderne er placeret lige;

kontrol af elektrodernes og armenes (IKKE
PUNKTSVEJSEMASKINEN);

kontrol af fiederens spaending (elektrodernes styrke);

udledning af kondensvand fra trykluftindgangsfiltret.

kontrol af afkeling af kabler og tang;

kontrol af punktsvejsemaskinens forsyningskabels og tangens intakthed.

afkeling INDE |

udskiftning af elektroder og arme;
periodisk kontrol af niveauet i afkglingsvandbeholderen.
periodisk kontrol for at sikre, at der ikke er nogen vandlaekager.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQGRES AF
PERSONALE MED DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOGR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spanding i punktsvejsemaskinen, opstar der
fare for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med speending og/
eller laesioner som folge af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen

indvendigt og

fierne stgvet og ophobede metalpartikler fra transformeren,

tyristormodulet, diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med tar trykluft (maks. 5
bar).

Trykluftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blgd bgrste eller egnede oplgsningsmidler.

Efter behov:

8.

Undersgag, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at forbindelserne ikke er
lgse eller oxiderede.

Smgr leddene og tappene.

Kontrollér, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere kreds til
samlingerne til armholder er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxydering
eller overophedning; det samme geelder for armenes og elektrodeholderens
laseskruer.

Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere kreds til
staengerne / udgangsfletningerne er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa
oxidering eller overophedning.

Undersgg, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundzere kreds (safremt
den forefindes) er godt strammede, samt at der ikke er tegn pa oxidering eller
overophedning.

Kontrollér, om kglevandet cirkulerer korrekt (mindste pakreevede kapacitet), samt
om rgrforbindelserne er fuldstaendigt taette.

Kontrollér for eventuelle luftudslip.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelferingerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspeendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspeendingstransformere.

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

FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE
DE NEDENSTAENDE PUNKTER, FOR | UDF@RER MERE OMFATTENDE
KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

Nar punktsvejsemaskinens hovedafbryder er lukket (pos. ” | ”) skal displayet lyse;
i modsat fald er der en fejl pa forsyningslinjen (kabler, stik og stikkontakt, sikringer,
for stort speendingsfald osv.).

Der ma ikke veere teendt nogen alarmer; Skulle dette veere tilfeeldet, vent, indtil
ikonet “START” lyser, og tryk pa knappen for at aktivere punktsvejsemaskinen igen;
kontrollér, om kalevandet cirkulerer korrekt, og nedsaet eventuelt driftscyklussens
intermittensforhold; kontrollér, om der er trykluft (kun mod. PCP); undersgg, om
forsyningsspaendingen passer til den vaerdi, der er opfart pa typeskiltet + 10%.
Kontrollér, om den elektriske styrings aktuator virkelig lukker klemmerne
(kontakterne) og giver OK til det elektroniske printkort, nar pedalen eller cylinderen
er aktiveret: Punktsvejseikonet skal veere teendt i det forindstillede tidsrum.
Kontrollér, at det sekundaere kredslebs komponenter (smeltninger armholder -
arme - elektrodeholder) ikke fungerer darligt pa grund af lgse skruer eller oxidering.
Kontrollér, om svejseparametrene (elektrodestyrke og -diameter, svejsetid og
-strem) passer til det arbejde, der udferes.

PCP-modellerne.
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at trykluftens tryk ikke er lavere end graensen for beskyttelsesindretningens
aktivering;
at arbejdsgangveelgerknappen ikke ved en fejl star pa ‘é-,..} = (kun tryk - svejser ikke).

at knappen til igangseettelse ikke er trykket ned<Deﬂer hver frakobling af

hovedafbryderen eller hver aktivering af beskyttelses-/sikkerhedsindretningerne:
a) for mangel pa netspaending;

b) at trykluftens tryk ikke mangler/er utilstreekkeligt;

c) for overophedning;

d) over/underspaending.
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Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

Operateren ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av
punktesveiseapparatet og ha kjienndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og ngdstoppsprosedyrer.

Punktesveiseapparatet (bare i versjonene med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder) er utstyrt med en hovedbryter med nedstoppsfunksjon
som har et hengelas for blokkering i posisjonen “O” (apen).

Hengelasets ngkkel ma bare gis til en erfaren operater som har fatt danning i
oppgaven han skal utfere og mulige farer som kan opspta under denne typen av
sveising og ved en uforsiktig bruk av punktesveiseapparatet.

| operaterens fravaer skal bryteren std pa “O” og lukkes med hengelaset.
Nokkelen far ikke sitte kvar.

- Utfor elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

- Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med ngytral
ledning som er koplet til jord.

- Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

- Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er Igsnet.

- Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

- Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljeer. Bruk den ikke i
regn.

- Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold p& armer og/eller
elektroder skal utfores med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra
det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

Samme prosedyren skal falges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjoling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinzert vedlikehold).

- P& punktesveiseapparater med aktivering med en pneumatisk sylinder er
det nedvendig a lukke hovedbryteren i stilling ”O” med hengelaset som
medfolger.

Samme prosedyren skal utferes for kopling til vannettet og en avkjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannkjeling) og i hvert fal ved
reparasjoner (ekstraordinart vedlikehold).

e VAN

- Det er forbudt a bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

- Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har
innholdt brennbare produkter i vaeskeform eller gassform.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller naere
slike substanser.

- Du skal ikke sveise pa truykkbeholderen.

- Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.

- Lasveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke naere brennbare produkter.

- Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler
for a fjerne sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en
systematisk metode for a vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i
samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

VOO®

- Beskytt syene med spesielle vernebriller.

- Bruk hansker og vernekleer som er
motstandssveising.

- Stoy: hvis et dagelig steyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstér ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

egnet for bearbeidelse med

()

EMEF

HOOARO®XD®

- Overgangen av punktesveisestremmen forer til at elektromagnetiske felt
(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fore til interferenser i noen medisinske

apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

Det er nedvendig a ta noen forholdsregler for personer med slike apparater,

f.eks. ike tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for

bruk bare i industrimilje for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar

med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de

elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operatoren ska utfore disse prosedyrer for a minke eksponeringen av

elektromagnetiske felt:

- Fest enheten s& neere de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).

- Hold hodet og kroppen s 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 p&4 samme side av kroppen.

- Kople punktestremmens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa nzare skjsten som mulig.

- Punktsveise aldri nare, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).

- Laingen magnetiske jernformal vaere i nerheten av punktesveiseapparatet.

- Mindste avstand:
- d=40cm (Fig. 1);

- Apparat av klasse A:

Dette  punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den
produktstandarden for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.
Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres
ikke.

tekniske

FORVENTET BRUK

Systemet skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt
kullinnhold, av ulike former og mal i samsvar med bearbeidelsen som skal
utferes.

A ANDRE RISIKOER é &

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

SETT IKKE HENDENE ALTFOR NARE DE BEVEGELIGE DELENE!

Punktesveisebrennerens funksjonsmodus og variasjoner i form og mal pa delen

som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for & klemme armene,

fingrene, hendene og underarmene.

Risikoen ma reduseres ved a folge disse forholdsregler:

- Operateren ma ha erfaringer og kvaifikasjoner
motstandssveising med denne typen av apparater.

- Man skal vurdere risikoen for hver type av arbeid som skal bli utfert og
forsikre seg om at man har agant til utstyr og enheter stom stotter delen
som er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige omradet ved
elektrodene.

- Hvis du bruker et barbart sveiseapparat: hold klemmen godt med begge
hendene p& handtakene. Hold hendene borte fra elektrodene.

- lalle fall hvor delens struktur gjer det mulig a regulere elektrodenes avstand
slik at man ikke overskrider en bane pd 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider
punktesveiseapparat.

- Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

- Laaldri punktesveiseapparatet veere uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
& kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa ”0” og lukkes
med det medfelgende hengelaset. Nokkelen skal fiernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

for arbeid med

samtidig med samme
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- Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

- RISIKO FOR FORBRENNINGER
Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og neerliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er nedvendig a baere egnet
vernekleer.
La delen som er bearbeidet avkjoles for du rorer ved den!

- RISIKO FOR VELTING OG FALL
PI punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet

- r
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet INSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stotteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

Det er forbudt a lofte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er
beskrevet i kapittelet ZINSTALLASJON” i denne handboka.

Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet
fra den elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du
beveger enehten til en annen arbeidsson. Veer oppmerksam pa hinder eller
ujevnheter i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

- GALT BRUK
Det er farlig & bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).

A VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pd punktesveiseapparatets struktur ma
veere i korrekt posisjon for du kopler enheten til stramforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold p& elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING ”0” MED LUKKET HENGELAS OG
FJERNET NGKKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljetemperaturen ma vare mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjsleenhet og miljgtemperaturen er

under 0°C: tillsett frostvaeske av egnet type eller temm helt hydraulkretsen og

vanntanken.

Ta altid egnet mal for & beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

Staende punktsveiser med synkende krumlinjet elektrode for motstand sveising

(enkelt punkt) med mikroprosessor digital kontroll.

Hovedegenskapene er:

- begrensning av overstremmen i matelinjen (kontroll av cos¢ for mating);

- valg av optimal sveisestrgm i samsvar med tilgjengelig nettstrgm;

- valg av optimale parametere for sveisesyklusen (innstillingstid, rampetid, sveisetid,
pausetid og antall impulser);

- lagring av favorittprogrammer;

- bakgrunnbelyst LCD-skjerm for visning av kommandoer og parametere;

- termisk beskyttelse med varsling (overspenning eller manglende kjglevann);

- varsling og blokkering i tilfelle over eller underspenning;

- varsling av manglende Iuft (kun for modeller med pneumatisk“PCP”kommando);

- regulering av Iuftflyten for avkjeling av lukking av armer (kun for modeller med
pneumatisk“PCP”’kommando).

Igangsetting:

- modeller "PTE”: mekanisk med pedal med regulerbar lengde pa spake;

- modeller "PCP”: pneumatisk med sylinder med dobbel effekt, styrt av pedalventil.

2.2 TILBEH@R PA BESTILLING

- To armer med en lengde pa 500mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- To armer med en lengde pa 700 mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- Boyte elektroder.

- Gruppe for vannavkjgling med lukket krets (bare for PTE eller PCP 18).

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Tekniske data som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet og
har fglgende betydning.

1- Antall faser og frekvense for forsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nettspenning av permanent type (100%).

4- Nominaleffekt i nettet med intermittet forhold pa 50%.

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.

6- Maksimumsstrgm med kortslutne elektroder.

7- Sekundeerstrgm av permanent type (100%).

8- Armenes fijerning og lengde (standard).

9- Minimums- og maksimumseffekt som kan reguleres av elektrodene.

10- Nominaltrykk fra trykkluftskilden.

11- Trykk fra trykkluftskilden som trenges for & oppna maksimalt trykk pa elektrodene.
12- Avkjglingsvannets kapasitet.

13- Avkjglingsvannets nominalverdi for trykkfall.

14- Sveiseanleggets masse.

15- Symboler som gjelder sikkerheten og er beskrevet i kapittel 1 “Generell sikkerhet

for sveising med motstand”.
Bemerk: i skilteksempelet nedenfor er betydningen av alle symboler og nummer bare
indikativ; les faktiske verdier for punktesveiseren direkte pa punktesveiserens skilt
med tekniska data.
3.2 ANDRE TEKNISKA DATA (FIG. B)

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
4.1 PUNKTESVEISERENS KOMPONENTER OG MAL (FIG. C)

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanel (FIG. D1).

1- hovedbryter (i modellene PCP med n@dstoppfunksjon og posisjon’O” som kan
lases: hengelas med ngkler som fglger med).

knapper for gkning (+) minsking (-).

knapp for visning av “MODE”parameterne.

bakgrunnbelyst LCD-skjerm;

o&éstartknapp/ START (mod. PCP);

2-
3-
4-
5-
6- ./ U bryter kun trykk (sveiser ikke) / sveis.

4.2.2 Beskrivelse av ikonene (FIG. D2).
Punktsveisparametere (1-7):

%
1- power (%): punktsveisestrem i prosentandel i forhold til maksimal verdi;

2- innstilling (cycles): ventetid i sykluser for det erogeres strem som starter fra
kontakt med elektrodene med delen som skal bearbeides;

rampe (cycles): tiden i sykluser som punktstremmen bruker fer den nar

3-
maksimal verdi stilt inn via “power”;

4- punkttid (cycles): tid i sykluser som stremmen opprettholder ved innstilt verdi;

5- pausetid (cycles): tid i sykluser hvor strammen er lik null mellom en impuls og
den neste (kun i pulserende);

6- @ antall impulser (nr): hvis 1 stopper punktsveisingen etter punktsveisetiden
(4); hvis sterre enn 1 indikerer den antall stremimpulser erogert av maskinen
(pulserende funksjon);

CYCLES
® 00

7- %nﬁsynoptisk sirkuleer indikator, med numerisk verdi i sentrum, ved innstilte
sykluser;

8- @_ signal for termisk alarm;

o 'lq

9- . It flerfunksjonell numerisk skjerm;

10- aktivt punktsveisesymbol (erogasjon av strem);

11- symbol for innstilling, aktiv med bryteren pa D1-6 i posisjon IKKE SVEIS;

12- EEEAEGYN START indikator, trykk pa knappen pa Fig. D1-5 for & aktivere
maskinen;

13- PRG persontilpasset symbol PROGRAM:;

symbol lagrer / lagrer ikke det personlige programmet;

POWER %

14-

008
Wsynoptisk sirkuleer indikator, med numerisk verdi i sentrum, ved innstilt
power.

15-

4.2.3 Lagring av punktsveiseparametrene

Hver gang du skrur pa maskinen og far du trykker pa knappen “START”, er det mulig &

endre modalitetene som man @nsker a stille inn sveiseparameterne med:

- “REDUSERT” EASY modalitet: gjer valget raskt og intuitivt ved de to
hovedparameterne for lodding “POWER” (1) og “punktsveisetid” (4). Denne
modaliteten gjer det ikke mulig a lagre de personlige programmene.

“UTSTRAKT” = EXPERT modalitet: gjer det mulig a velge alle sveiseparameterne
beskrevet i forrige paragraf. Denne modaliteten gjgr det mulig & lagre personlige
programmer.

4.2.4 Mutter for kompresjon og regulering av flyten (FIG. D3)

1- Det er mulig @ komme til mutteren ved a apne luken som finnes pa baksiden av
punktsveisemaskinen.
Mutteren gjer det mulig & regulere effekten utevd av elektrodene ved & skru pa
fieerens fgrspenning: desto mer fjeeringen er spent, desto starre er effekten ved
punktsveiserens elektroder.

2- Flytregulator (kun mod. PCP) gjer det mulig & bremse lukkebevegelsen ved armene
for & unnga at elektrodene spretter av pa delen.
Roter reguleringsskruen i retning mot klokken (+) for & gke luftflyten og hastigheten
ved senkningen av elektrodene; roter skruen i retning med klokken (-) for & minske
luftflyten og hastigheten ved senkningen av elektrodene.

4.2.5 Regulering av trykket og manometer (FIG. D4 - kun mod. PCP)
1- Knott for regulering av trykket;
2- Manometer.

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

(1) - Kobling trykkluftslange (kun mod. PCP);

(2) - Filter og utlgp for kondens (kun mod. PCP);
(1) - INLET vannkobling.

(2) - OUTLET vannkobling

3 SIKKERHETS- OG LASFUNKSJONER
3.1 Hovedbryter

Posisjon “O” = apen og kan lases (se kapittel 1).
A ADVARSEL! | posisjon ”0” er de innvendige klemmene (L1+L2) for
kopling av nettkabelen stremforsynte.
- Posisjon “1” = lukket: punktsveiseren er forsynt med strem men ikke igang (STAND
BY) tent skjerm.

G
G
H
H
4.
4.

Ngdmodusfunksjon

Med punktsveisebrenneren i apen stilling (pos. “I’=>pos “O” ) avgjeres stopp under
sikre forhold:

- strgm blokkert;

- blokkering bevegelse: sylinderen ved utlgpet (hvor installert);

- automatisk omstart blokkert.

A ADVARSEL! KONTROLLER REGELMESSIG AT STOPP |
SIKKERHETSFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.
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4.3.2 Oppstartknappen “START”

Det er ngdvendig a aktivisere den for & styre sveiseoperasjonen i ethvert av disse

forholdene:

- hver gang du lukker hovedbryteren (pos “O”"=>pos “ | ”);

- etter hver gang som sikkerhetsanleggene/verneutstyrene blir aktivert;

- etter at strammen kommer tilbake (elstrem og trykkluft), som tidligere blitt avbrudd
oppstrems eller pga. feil.

A ADVARSEL! KONTROLLER

OPPSTARTFUNKSJONEN FUNGERER RIKTIG.

REGELMESSIG AT

4.3.3 Syklusbryter IKKE SVEIS / SVEIS

- . IKKE SVEIS:styrer punktsveisen uten sveisemaskinen. Brukes for a utfere
bevegelsen ved armene og lukkingen av elektrodene uten erogering av strom.
A @VRIGE RISIKOER! Ogsa i denne funksjonmodusen er det en

fare for knusing av armene. Ta de ngdvendige forholdsreglene (se
avsnittet Sikkerhet).

- "\U SVEIS (normal sveisesyklus): aktiverer punktsveisen for utfgring av sveis.

4.3.4 Termisk sikring (AL1)

Griper inn ved overtemperatur i punktsveisemaskinen som beror pa mangel eller
utilstrekkelig tilfersel av kjgleveesken eller av en arbeidssyklus (DUTY CYCLE) som
overskrider maks. tillatt grenseverdi.

Inngrepet blir varslet av tenning av ikonet FIG. D2-9 og av AL1.

EFFEKT: blokkering av streammen (sveising hindret).

TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START”-knappen) etter at verdien er innenfor
oppsatte grenseverdier (ikonet AL1 slukkes og tenning av “START").

4.3.5 Sikkerhet trykkluft (AL6 - kun mod. PCP)

Kobles inn i tilfelle manglende trykk eller trykkfall (p < 2.5 + 3bar) i trykkluftforsyningen;
inngrepet varsles av indikasjon ved manometeret (0 + 3bar) og ved AL6 pa skjermen.
EFFEKT: Blokkering av bevegelsen, apning av elektrodene (sylinder ved utlgpet);
blokkering av strammen (sveising blokkert).

TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen) nar verdien er innenfor
oppsatte grenseverdier (indikasjon “START” pa skjermen).

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

Kobles inn i tilfelle overdreven over- eller underspenning i stremforsyningen: inngrepet
varsles av indikasjonen AL3 (overspenning) og AL4 (underspeninng) pa skjermen.
EFFEKT: blokkering av bevegelsen, sylinder ved utlgpet (hvor installert); blokkering av
streammen (sveising blokkert).

TILBAKESTILLING: manuell (trykk pa "START"-knappen) nar verdien er innenfor
oppsatte grenseverdier (indikasjon “START” pa skjermen).

5. INSTALLASJON

A BEMERK! FULLFGR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT
FRA OG FRAKOPLET FRA NETTSTRGMMEN.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA BARE UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING | FELTET.

5.1 KOPLINGER
Pakk punktesveiseren ut, fullfer koplingene, som er vist i dette kapittelet.

5.2 LOFTEMODUS (FIG.E)

Lefting av punktesveiseren ma bare utfgres med to lgftetauer og kroker ved & bruke
lgfteringene.

Det er absolutt forbudt a Iafte punktesveiseren ved andre komponenter (f.eks. armer
eller elektroder).

5.3 PLASSERING

Serg for at installasjonsomradet er stort nok og fritt for hindre, slik at det er mulig & na
lett fram til kontrollpanelet og til arbeidsomradet (elektrodene) i all sikkerhet.
Kontroller at det ikke finnes hindre i neerheten av inngangs- og utgangsapningene for
nedkjelingsluften og sjekk at det ikke kan suges opp ledende stov, etsende damp,
fuktighet osv.

Det er absolutt forbudt & legge remmer pa forskjellig mate enn det som er anvist (f.
eks. pa armer eller elektroder).

Plasser maskinen pa en jevn overflate, av ensartet og kompakt materiell (betonggulv
eller tilsvarende).

Fest maskinen til gulvet med fire M10-skruer ved hjelp av de dertil egnede hullene pa
bunnen; hvert enkelt stgttende festeelement til gulvet ma ha en motstand mot trekk
pa minst 60 Kg (60daN).

Maksimal last

Den maksimale lasten som kan plasseres pa den nedre armen (konsentrert pa
elektrodens aksel) er pa 35 Kg (35 daN).

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

- For du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

- Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

- For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:
- Type A () for enfasmaskiner;

- Type B ( ) for trefasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi deg & kople
punktesveiseapparatet till matenettets grensesnittspunkter som har en impedanse
som er under Zmax =0.066 ohm.

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis nedvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kople nettkabelen til punktesveiseren (FIG.F)
Fjern hgyre sidepanelet; monter kabelblokkereren som medfglger i hullet pa

bakpanelet.

Kople kabelen som skal passere gjennem kabelblokkereren til kabelfestene pa
nettseksjonen (faser L1(N) - L2) og til kabelfestet med skruer pa jordeledningen gul/
grenn ledning).

| samsvar med kabelfestets modell, skal du utstyre kabelens terminaler som er vist i
bilden (FIG.F1, F2).

Blokker kabelen ved & stramme kabelholderens skruer.

Se stykke "TEKNISKA DATA” for informasjon om mindste snitt som er tillatt for
ledningene.

5.4.3 Kontakt og uttak

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

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes eller den magnetotermiske bryterens
inngrep er beskrevet i stykket "ANDRE TEKNISKE DATA” og/eller TAB. 1.

Hvis du installerer flere punktesveiseapparat, skal du fordele stremforsyningen pa
syklisk mate mellom de tre fasene for & oppna en mer balansert belsting, f. eks.:
punktesveiseapparat 1: stremforsyning L1-L2;

punktesveiseapparat 2: stremforsyning L2-L3;

punktesveiseapparat 3: stremforsyning L3-L1.

AADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt,
med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal
(f.eks. brann).

5 5 PNEUMATISK TILKOBLING (FIG. G) (kun mod. PCP)
Tilrettelegg en linje med trykksatt luft med et utavende trykk pa minst 6 bar.

- Koble til slangeholderen, som finnes blant tilbehgaret, til gasskoblingen pa 1/8 i FIG.
G-1; fest tetningen ved sammenfayningene med teflonband.

- Koble til en fleksibel slange for trykkluft med en diameter som passer til
sammenfayningen (som benyttes); fest tetningen ved sammenfgyningene med
passende band eller klemmer.

5.6 TILKOBLING AV KJGLESKRETSEN (FIG. H)

Det er ngdvendig a tilrettelegge en vannslange for temperaturer som ikke overgar
30°C med minste kapasitet (Q) ikke mindre enn det som star spesifisert i TEKNISKE
DATA. Du kan tilrettelegge en apen kjalekrets (returvann lekker ut), eller lukket sa
lenge du overholder parameterne for temperatur og kapasiteten for innkommende
vann.

Koble til de egnede vannsammenfeyningene som finnes blant tilbehgret til
gasskoblingene pa 1/8i FIG. H: vannsammenfayningene er utstyrt med en tetningsring
“OR” og har ikke behov for teflonband for koblingen.

Koble turvannslagen (FIG. H-1) til den eksterne vannkanliseringen, mens du
kontrollerer riktig strem og kapasitet ved returslangen (FIG. H-2); garanter tetningen
ved sammenfayningene med passende band eller klemmer.

A VIS OPPMERKSOMHET! Sveiseoperasjoner som utferes ved
hel eller delvis mangel pa vann kan odelegge maskinen pagrunn av
overopphetningsskader.

6. SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

Fer du utfgr noen sveiseoperasjon (punktesvesing), ma du utfere flere kontroller og

reguleringer med hovedbryteren pa” O ” (i versjonene PCP med laset pa) og frakoplet

trykkluﬂ (IKKE TILKOPLET):
Kontroller at stremtilkoblingen er korrekt utfert i henhold til instruksjonene nevnt
tidligere.

- Serg for at vannet til avkjgling settes i sirkulasjon

- Tilpass elektrodenes kontaktoverflates "d’- dlameter i forhold til tykkelsen "s” av
flaket som skal sveises i fglge forholdetd =4 + 6 -

- Plasser en tykkelse mellom elektrodene som tilsvarer tykkelsen pa flaket som
skal sveises: kontroller at armene, som plasseres manuelt, er parallelle og at
elektrodene star i akse.

Hvis det skulle vise seg a vaere ngdvendig, juster ved a regulere blokkeringsskruene
pa elektroholderen til den riktige posisjonen for arbeidet som skal utferes oppnas.
Skru sa ordentlig til blokkeringsskruene.

Pa modellene PTE og PCE28 kan det vise seg a veere ngdvendig & regulere
armens svingning. Dette gjeres ved & skru pa de fire festeskruene pa den nedre
armholderens sammenstgpningspunkt (se Tekniske data).

- Apne sikkerhetsluken som befinner seg pa baksiden av maskinen ved & lgsne de
fire festeskruene og kom frem til reguleringsmutteren for elektrodekraften (ngkkel
nr. 30).

Ved a presse sammen fjeeringen (vri mutteren med klokken), vil elektrodene
utgve en stadig gkende kraft med verdier som gar fra minimum til maksimum (se
Tekniske data).

Denne kraften skal gkes proporsjonalt med flakets (det som skal sveises) tykkelse
og med diameteren pa elektrodens spiss.

- Skru eventuelt pa flytredusereren i FIG. D3-2 for a bremse senkingen av
elektrodene;

Man anbefaler & kompensere nedbremsingen ved lukkingen av armen med en
lenger innstillingstid for at effekten vil kunne n& maksimal verdi, fer maskinen
begynner a punktsveise.

Antydningsvis, med inngangstrykket pa 8bar og reguleringsskruene ved halvt lgp,
still inn 100 innstillingssykluser (2s); med fullstendig apen reguleringsskrue (skruen
fullstendig rotert i retning mot klokken og luftflyten er ikke kvalt), still inn 20 sykluser
(400ms).

- Lukk sa igjen luken for & unnga at fremmedlegemer kommer inn og eventuelle
uheldige kontakter med deler som star under spenning.

- Pa modellene PCP ma tilkoblingen til komprimert luft (trykkluft) sjekkes, utfer
tilkoblingen fra tilferselsroret til det pneumatiske nettet. reguler trykket ved
hjelp av reduseringsinnretningens hjul til verdien 5bar (90 PSI) kan avleses pa
manometeret.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

Verdiene som sammen utgjer diameteren og sveisingens mekaniske holdbarhet er:

- Kraften som elektrodene utgver (daN): 1 daN =1.02 Kg.

- Diameter pa elektrodenes kontaktoverflate (mm);

- Sveisestremspenning (KA);

- Sveisetid (sykluser) ved 50 Hz 1 syklus = 0.02 sek.

Alle disse faktorene ma regnes med i reguleringen av maskinen, fordi de griper inn i
hverandre med relativt store marginer.
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Dessuten ma man ikke overse andre faktorer som kan forandre resultatene, som:

altfor stort spenningsfall pa det stremfgrende nettet;

overopphetelse av maskinen pa grunn av en manglende avkjeling eller en ikke-
overholdelse av pausene som ma til mellom flere inngrep, samt at delene pa
innsiden av armene er passende og av riktig starrelse;

bevegelse av armene (regulerbar pa modellene PTE og PCP28);

lengde pa armene (se Tekniske data).

Ved mangel pa spesifikk erfaring lgnner det seg a utfere noen sveiseprever. Bruk
samme tykkelse pa flakene og pass pa at de er av samme kvalitet og tykkelse som
pa de som skal sveises.

Hoy strem (regulering via “POWER”) og korte tider (regulering via “CYCLES”) er &
foretrekke hvor dette er mulig.

6.3 PROSEDYRE

Lukk hovedbryteren ved punktsveisemaskinen (pos.”I”);skjermen skrur seg pa: hvor

ikonet “START” er paskrudd, er stramforsyningen riktig og punktsveisemaskinen er

klar, men ikke aktivert.

For du iverksetter “START knappen pa FIG. D1-5, er det mulig a stille inn

maskinen i to ulike arbeidsmoduser: trykk pa knappen “MODE” pa FIG. D1-3 og

velg modaliteten “EASY” (kun ikonet “POWER” og “CYCLES”), eller modaliteten

“EXPERT” (alle parameterne ved sveisingen er aktive).

Trykk pa “START knappen og sett syklusbryteren i sveiseposisjon (FIG.D1-6).

Still inn sveiseparameterne.

Still den nedre elektroden pa platene som skal sveises.

Trykk inn pedalen sa langt det gar (PTE modell), eller pedalventilen (PCP modell)

der du far:

A) lukking av platene mellom elektrodene med effekten som er regulert pa
forhand;

B) overgang av sveisestrgmmen som er faststilt for varighet (tiden) som er
signalert av at ikonet pa FIG. D2-11 tennes og slokkes.

Slipp opp knappen etter noen sekunder (0.5 + 2s) etter symbolets slokking (slutt

pa sveiseprosedyren); denne forsinking (vedlikehold) overfer de beste mekaniske

karakteristikkene for punktet.

Det anses korrekt utfgrelse av punktet nar den klarer strekkpreving. Man farer il

utvinning av kjernen av sveisestedet ved en av de to plater.

6.4 STYRING AV PROGRAMMENE | “EXPERT” MODALITET
6.4.1 Lagring av punktsveiseparametrene

Ved a ta utgangspunkt i det frie startprogrammet, identifisert av skriften “PCP” eller
“PTE” i midten pa skjermen, still inn gnskede sveiseparametere.

Trykk flere ganger pa knappen “MODE” helt til ikonet med skiven tennes(FIG.
D2-15), hold deretter knappen “MODE” inne: sveiseparameterne vil bli lagret i
det farste tilgjengelige personlige programmet, som for eksempel i “PRG 001"
programmet blir lagret og kalt med navnet “PRG 001” i midten av skjermen.

MERK: parameterne ved et fritt program kan alltid vises via knappen “MODE” og
endres via knappene “+” og “-”; parameterne i et persontilpasset program kan vises
ved & trykke pa knappen “MODE” og endres kun gjennom prosedyren i felgende
paragraf.

6.4.2 Endring av punktsveiseparametrene i et persontilpasset program

Ved & ta utgangspunkt i de persontilpassede programmene, identifisert av skriften
“PRG ---" i midten pa skjermen, ma du holde inne knappen “MODE” helt til den
blinkende skriften “PRG” vises;

bekreft programnummeret med knappen “MODE” og gjer deretter endringer ved
felgende parametere;

ved utfgrte endringer hold inne knappen “MODE” helt til ikonet med utkrysset
diskett vises (IKKE LAGRE);

trykk fremdeles pa “MODE” for & vise ikonet med disketten vises (LAGRE) og
deretter bekrefte med & holde “MODE” inne.

6.4.3 Tilbakekalling av et program

Ved & ta utgangspunkt i hvilket som helst program, hold inne knappen “MODE”
helt til skriften “PRG” blinker. Velg deretter nummeret ved programmet som
skal tilbakekalles ved a trykke pa knappene “+” og “-”: numrene tilsvarer de
persontilpassede programmene mens “DEF” er programmet for Default eller fritt
program.

Hold inne “MODE” for a bekrefte.

6.4.4 Sletting av et program

Ved & ta utgangspunkt i hvilket som helst program, hold inne knappen “MODE”
helt til skriften “PRG” blinker. Velg deretter nummeret ved programmet som skal
tilbakekalles ved a trykke pa knappene “+” og “-".

Hold inne samtidig knappene “+” og “-” for & slette programmets parametere.

MERK: parameterne i programmet “DEF” eller frie parametere nullstilles ikke: ved a
holde samtidig inne knappene “+” og “-” laster man inn fabrikkinnstillingene.

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FGR DU UTF@R VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER AVSLATT OG FRAKOPLET FRA
NETTET.

I versjonene med aktivering ved hjelp av den pneumatiske sylinderen (mod.
PCP), ma du blokkere bryteren i stillino “O” ved hjelp av laset som medfgiger.

7.1 ORDINARIE VEDLIKEHOLD
NORMALE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER KAN FULLF@RES AV OPERATQREN.

homologering/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;

kontroll av elektrodenes oppstilling;

kontrollav avkjglingen av elektrodene og armene (IKKE INNIPUNKTESVEISEREN);
kontroll av fjaeringens kraft (elektrodenes kraft);

temming av kondens fra trykkluftens inntakfilter.

Kontroll av avkjgling av kabel og klemme.

Kontroll av at punktesveiseapparatet og klemmens nettkabel er hel.

Bytte elektroder og armer.

Regelmessig kontroll av kjglevannsnivaet i tanken.

Regelmessig kontroll av at der ikke er noen vannlekkasje.

7.2 SPESIALVEDLIKEHOLD

INNGREP FOR SPESIALVEDLIKEHOLD MA KUN BLI UTF@RT AV PERSONELL
MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER FOR ELEKTRISKE OG MEKANISKE
INSTALLASJONER.

A BEMERK! FOR DU FJERNER PUNKTESVEISEAPPARATETS PANELER
FOR ADGANG TIL DENS INTERNE DELER SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
DEN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA ELNETTET OG PNEUMATIKNETTET
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(hvis brukt).

Eventuelle

kontroller som blir utfert med spenningstillfersel i

punktesveiseapparatet kan fore til alvorlig elektrisk stot pa grunn av direkte
kontakt med stremforsynte deler og/eller skader som beror pa direkte kontakt
med de bevegelige delene.

Regelmessig og i hvert fal i samsvar med bruksfrekvensen eller miljgforholdene, skal
du inspektere punktesveiseapparatet innvendig og fierne stev og metallpartikkler
som legger seg pa transformatoren, tyristormodulen, diodmodulen, nettkabelens
kabelfeste osv. ved & bruke tor trykkluft (maks 5 bar).

Unnga a rette trykkluftstralen mot de elektriske kortene; forsikre deg om & rengjore
dem med en meget myk barste og egnet opplgsningsmiddel.

Ved rengjgringen skal du:

8.

Kontrollere at kablene ikker har skader pa isoleringen eller koplinger som er Igsnet
eller oksidert.

Smgre ledder og pinner.

Kontrollere at kopplingsskruene til transformatorens sekundeerenhet il
armholderfusjonene er godt stramemt og ikke har tegn pa oksidering eller
overopphetning. Det samme gjelder for armenes og elektrodholdenes laseskruer.
Kontrollere at kopplingsskruene til transformatorens sekundeerenhet il
stengene/utgangsfletene er godt stramemt og ikke har tegn pa oksidering eller
overopphetning.

Kontroller at koplingsskruene til transformatorens sekundaerenhet (hvis tilstede) er
godt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller overoppheting.

Kontroller at kjglevannets sirkulasjon er korrekt (minke fladet som trenges) og at
ledningene er godt tette.

Kontroller eventuelt luftiekkasje.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige
deler eller deler som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig
og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

FEILS@KING

| HENDELSE AV UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTF@RER MER
SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,
SJEKK AT:

Med hovedbryteren for punktsveisemaskinen lukket, (pos. “ | ”) lyser skjermen.
Hvis feilen ligger i tilferselsledningen (kabel, stapsel og stikkontakt, sikringer, stort
spenningsfall, etc).

Ingen alarmer er paskrudde, i dette tilfellet ma du vente pa tenning av ikonet “START”
og trykke pa knappen for & aktivere punktsveisemaskinen pa nytt: kontroller
riktig sirkulasjon ved kjslevannet og reduser eventuelt intermittensforholdet ved
arbeidssyklusen: kontroller forekomsten av trykkluft (kun mod. PCP); kontroller at
stremspenningen er kompatibel med verdien som gjengis pa skiltet med + 10%.
Med aktivert pedal eller sylinder lukker den elektrisk styrte aktuatoren effektivt
terminalene (kontaktene), noe som gir klarsignal til kretskortet: punktsveiseikonet
tennes i innstilt tidsrom.

- Elementene som er en del av den sekundaere kretsen (armholderfusjoner - armer -

elektrodholdere) er ikke ineffektive pa grunn av Igse skruer eller oksidasjon.
Sveiseparameterne (effekt og elektrodediameter, sveisetid og strem)
tilstrekkelige for arbeidet som pagar.

er

Pa modellen PCP:

den komprimerte luftens trykk ikke er lavere enn grensen for inngrep av
sikkerhetsinnretningen;
syklusvelgeren ikke er feil satt i stilling =) (kun trykk ikke sveising);

ikke bryteren forigangsetting <D ikke er slatt pa etter hvertinngrep av beskyttelses/

sikkerhetsinnretninger:

a) mangel pa spenning i stramfgrende nett;
b) mangel/darlig trykk av komprimert luft;
c) overoppheting;

d) over/underspenning.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kaytetaan termia “pistehitsauslaite”.

1. VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS

Kaytttdjaa on opastettava riittdvasti  pistehitsauslaitteen kaytosta
vastushitsaukseen liittyvien menetelmien riskeistéd sekd suojatoimenpiteisiin ja
hatatilanteisiin liittyvista menetelmista.

Pistehitsauslaite (ainoastaan paineilmasylinterikayttoisilla versioilla)
on varustettu yleiskatkaisimella, jossa on hatatilatoiminnot ja lukko sen
lukitsemiseksi “O”(avoin) -asentoon.

Lukon avain voidaan antaa ainoastaan asiantuntevalle kayttajalle,
joka on koulutettu hanelle annettuihin tehtdviin sekd mahdollisia tasta
hitsausmenetelmasta tai pistehitsauslaitteen huolimattomasta kaytosta johtuvia
vaaroja varten.

Kun kayttdja ei ole paikalla, katkaisin on asetettava “O”-asentoon lukko lukittuna
ja ilman avainta.

- Tee sdhkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

- Pistehitsauslaite voidaan kytke& ainoastaan virransyottojarjestelmaén, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

- Varmista, ettd sédhkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

- Ala kiyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 18ystyneet.

- Kéyta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhta kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampétilassa.

- Ala kéyta pistehitsauslaitetta kosteassa tai méaréssa ympéristossa tai
sateessa.

- Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mitd tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdessa varsille jaltai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sdhko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettaessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

- Paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla on valttamaténta lukita
yleiskatkaisin “O”-asentoon varusteissa olevalla lukolla.

Samoin vesiverkostoon tai jadhdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdaessa
(vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltoty6t).

Ve VAN

- Laitteen kaytto on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistoissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

- Ala hitsaa sailididen, astioiden tai putkistojen paalla, jotka sisaltavat tai ovat
sisdltaneet syttyvia nesteita tai kaasuja.

- Valtatyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineenalaisilla sailigilla.

- Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tyéalueelta.

- Annavastahitsatun kappaleen jadhtya! Ala laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

- Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien laheisyydestd; on valttamatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seké itse altistumisen keston mukaan.

VOO®

Suojaa silmaét aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

- Kayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustoéihin.

- Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
paivittdinen henkilén altistumistaso (LEP,d) on yhta kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

iscraomssnenc s

- Pistehitsausvirran kulku synnyttdd sahkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentét voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.

Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteistd naita laitteita kayttavien

kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttdalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympéristoon ammattilaiskayttéén

tarkoitetun tuotteen teknisid standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa liittyen henkilon  s&hkdmagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttdjan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sdhkomagneettisille

kentille altistumisen vahentamiseksi:

- Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman lahelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana).

- Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.

- Ala koskaan kierra pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ymparille.

- Aléa pistehitsaa vartalon keskella pistehitsauspiiria. Pida molemmat kaapelit
samalla puolella vartaloa.

- Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman léhelle tehtavaa liitosta.

- Ala pistehitsaa ollessasi ldhella, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
(minimietéisyys: 50 cm).

- Ala jata ferromagneettisia esineitd pistehitsauspiirin lahelle.

- Minimietaisyys:
- d=40cm (kuva I );

- A-luokan laitteistot:

Tama pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ymparistdssa
ammattilaiskayttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei taata vastaavuutta s&hkdmagneettisen yhteensopivuuden kanssa

asuinrakennuksissa tai rakennuksissa, jotka on liitetty suoraan
matalajannitteiseen sdahkodverkkoon kotitalouksia varten.
KAYTTOTARKOITUS

Asennusta on kaytettava yhden tai useamman teraksisen tai vahahiilisen,
erinmuotoisen tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtéavan tyén mukaisesti.

AN e AN NG

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI .

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettavan kappaleen vaihteleva muoto

ja koko estédvidt sisdanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista

vastaan: sormet, kési, kyynéarvarsi.

On pienennettava riskia kayttamalla sopivia ennaltaehkaisykeinoja:

- Kayttidjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

- On tehtdva riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttamatonta varata
vélineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tyostettdvaa kappaletta niin, etta
kadet pysyvat loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

- Mikéli kdytossd on kannettava pistehitsauslaite: pida pihdistd tiukasti
kahdella kadella niille tarkoitetuista kadenpidikkeistd; pida kadet aina loitolla
elektrodeista.

- Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, saada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

- Estd useamman henkildn tyoskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.

- Ty0alueelle ei saa paastaa asiattomia henkildita.

- Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttaméatonta, irtikytke
se sahkoverkosta; paineilmasylinterikdyttoisilla pistehitsauslaitteilla laita
yleiskatkaisin “O”-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.

- Kayta ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,
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- PALOVAARA
Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden laheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttamatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.
Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya ennen siihen koskettamista!

- KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI

- Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjekirjan kohdan
“ASENNUS” mukaisesti). Painvastai tapauksessa: kallellaan olevat
tai irralliset lattiat ja liikkuvat tukialustat, on olemassa kaatumisvaara.

- On kiellettyda nostaa pistehitsauslaitetta paitsi ohjekirjan kohdassa
“ASENNUS?” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikali kaytetdaan liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtimistd toiselle
tyodalueelle. Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit
ja putket).

- VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttéa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS)

A SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kadsin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
kasilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon sé&éto

TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
YLEISKATKAISIN LUKITTUNA “O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kédyttoisissa malleissa).

IRTIKYTKETTYNA

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vilineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittda 80 %.

- llman lampétilan on oltava valilla -15°C - 45°C.

Jos laitteessa ei ole vesijadhdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisda

jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailié kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta,

korroosiolta.

lialta ja

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

Pylvaspistehitsauslaitteet, joissa elektrodi laskeutuu kayraviivaisesti, vastushitsausta

varten (yksi piste), jota mikroprosessori ohjaa digitaalisesti.

Tarkeimmat ominaisuudet ovat:

- linjan ylivirran rajoitus kytkettdessa (kytkennan ohjaus cose);

- optimaalisen pistehitsausvirran valinta saatavilla olevan verkon tehokkuuden
mukaan;

- hitsausjakson optimaalisten parametrien valinta (Iahellevientiaika, portaikon aika,
hitsausaika, taukoaika seké impulssien maara);

- suosikkiohjelmien muistiinlaitto;

- taustavalaistu  nestekidenayttd
havainnollistamiseksi;

- lampo6suojaus merkinannolla (ylikuormitus tai jadhdytysnesteen puuttuminen);

- merkinanto ja lukitus virransyotén yli- tai alijannitetilanteessa;

- ilman puuttumisen merkinté (vain malleissa paineilmaohjauksella “PCP”);

- ilmavirran saaté varsien sulkeutumisen hidastamiseksi (vain malleissa
paineilmaohjauksella “PCP”).

Kaytto:

- mallit "PTE”: poljinmekaniikka, jonka vivun pituus saadettavissa;

- mallit"PCP”: paineilmatoiminen kaksitoimisella sylinterilla poljinventtiililla ohjattuna.

ohjausten ja  asetettujen  parametrien

2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsipari pituudeltaan 500mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

- Varsipari pituudeltaan 700mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

- Kaarevat elektrodit.

- Laitteisto nesteenjadhdytysté varten suljetussa virtapiirissa (sopii vain PTE tai PCP
18-mallien kanssa).

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttamisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavilla merkityksilla.

1-  Virransyottolinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

2-  Virransyoton jannite.

3- Verkkoteho pysyvassa tilassa (100%).

4-  Verkon nimellisteho 50 %:n pulssitussuhteella.

5-  Elektrodien maksimi tyhjakayntijannite.

6- Maksimi virta elektrodeilla oikosulussa.

7-  Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

8- Varsien etaisyys ja pituus (standardi).

9- Elektrodien saddettavissa oleva minimi ja maksimi voima.

10- Paineilmalahteen nimellispaine.

11- Paineilmalahteen paine, joka tarvitaan maksimi voiman saamiseksi elektrodeihin.

12- Jaadhdytysnesteen virtaama.

13- Jaadhdytysnesteen nimellispaineen aleneminen.

14- Hitsauslaitteen paino.

15- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetdan luvussa 1 “vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

Huomio: Esitetty esimerkkikilpi ilmoittaa ohjeellisesti symboleiden ja Ilukujen
merkityksen hallussanne olevan pistehitsauskoneen teknisten tietojen tarkat arvot
on katsottava suoraan kyseisen pistehitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT (KUVA B)

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSKONEEN YLEISET TIEDOT JA HAITAT (KUVA C)

4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET
4.2.1 Ohjauspaneeli (Kuva D1).
1- yleiskatkaisin (malleissa PCP hatapysaytystoiminnolla ja asento "O” lukittavissa:

lukko avaimineen varusteissa).
2- lisdys- (+) ja vahennyspainikkeet (-).
3- painike parametrien "MODE” valitsemiseksi.
4- taustavalaistu nestekidenaytto;
5- kaynnistyspainike / START (malli PCP);

6- ../ M\ valitsin, vain painallus (ei hitsaa) / hitsaa.

4.2.2 Kuvakkeiden kuvaus (KUVA D2).
Pistehitsausparametrit (1-7):
l' N%"ER

power (%): pistehitsausvirta prosenteissa suhteessa maksimiarvoon;

2- lahellevienti (cycles): odotusaika jaksoissa ennen virran tuottoa elektrodien
ja tyostettavan kappaleen kosketuksesta lahtien;

3- portaikko (cycles): aika jaksoissa, mikd menee pistehitsausvirralta "power”-
parametrilla asetetun arvon saavuttamiseen;

4- pistehitsausaika (cycles): aika jaksoissa, jolloin virta sailyy asetetulla arvolla;

5- taukoaika (cycles): aika jaksoissa, jolloin virta on nolla kahden impulssin
valilla (vain pulssattu);

6- @impulssien lukumaara (nro): jos se on 1, niin pistehitsaus paattyy

pistehitsausajan jalkeen (4); jos se on yli 1, se tarkoittaa laitteen tuottamien
virtaimpulssien maaraa (pulssattu toiminto);

CYCLES
7- %Liu asetettujen jaksojen synoptinen pyorea ilmaisin, jossa numeroarvo keskella;
8- @7 lampdhalytyksen symboli;

- l‘lq
9- LTI numeerinen monitoiminaytts;

pistehitsauksen paalla olon symboli (virrantuotto);

lahelleviennin symboli, paélla kuvan D1-6 valitsimen ollessa asennossa El
HITSAA,;

12- BEEAEGH START-ilmaisin:
kayttdonottamiseksi;

paina  kuvan D1-5 painiketta laitteen

13- PRG yksilsliistetyn OHJELMAN symboli;

14- symboli, yksildllistetyn ohjelman muistiinlaitto / ei muistiinlaittoa;

POWER %

00§ ) U .
15- Wasetetun tehon synoptinen pyorea ilmaisin, jossa numeroarvo keskella.

4.2.3 Pistehitsausparametrien asetustapa

Jokaisella laitteen kaynnistyskerralla ja ennen “START’-kaynnistyspainikkeen

painamista on mahdollista vaihtaa toimintatapaa, jolla hitsausparametrit halutaan

asettaa:

- “ALENNETTU-tapa = EASY: mahdollistaa kahden tarkeimman hitsausparametrin
"POWER” (1) seké “pistehitsausaika” (4) nopeamman ja intuitiivisen valinnan.
Tassa tavassa ei ole mahdollista tallentaa yksil6llistettyja ohjelmia muistiin.

- “LAAJENNETTU’-tapa = EXPERT: mahdollistaa kaikkien edellisessa luvussa
kuvattujen hitsausparametrien asetuksen. Tassa tavassa voidaan tallentaa muistiin
yksilollistettyja ohjelmia.

4.2.4 Puristemutteri ja virtaaman saaté (KUVA D3)

1- Mutteriin paasee kasiksi avaamalla pistehitsauslaitteen takana oleva luukku.
Mutterin avulla voidaan saatda elektrodien kayttdma voima kayttdmalla jousen
esikuormitusta: mité ladatumpi jousi on, sitd suurempi on pistehitsauslaitteen
elektrodien voima.

2- Virtaaman saatimelld (vain malli PCP) voidaan hidastaa varsien sulkuliiketta
elektrodien varahtelyn valttdmiseksi kappaleella.

Pydrita saatoruuvia vastapaivaan (+) ilmanvirtauksen ja elektrodien laskunopeuden
lisdamiseksi; pyoritda myoétapaivaan () ilmanvirtauksen ja elektrodien
laskunopeuden vahentamiseksi.

4.2.5 Paineen sidato ja painemittari (KUVA D4 vain malli PCP)
1- Vipu paineen saatamiseksi;
2- Painemittari.

4.2.6 lima- ja vesiliitokset (kuvat G ja H)
G (1) - Paineilmaputken liitos (vain malli PCP);
G (2) - Suodatin ja tiivistyman tyhjennys (vain malli PCP);
H (1) - INLET-vesiliitokset.
(2) - OUTLET-vesiliitokset.

3.1 Yleiskatkaisin

H

4.3 SUOJATOIMNNOT JA LUKITUS

4.

- Asento “ O ” = |ukittavissa oleva auki-asento (katso luku 1).

A HUOMIO! Asennossa ”0O” virtakaapelin liitdnnan sisaliittimissa
(L1+L2) on jannite.

- Asento “|” = suljettu: pistehitsauslaite saa virtaa, mutta ei toimi (STAND BY) naytto
paalla.

Hatatoiminto

Pistehitsauslaitteen ollessa avaustoiminnossa (asento “ | "=>asento “ O ” ) maarittaa
pysaytyksen turvallisesti:

- virta estynyt;

- liikkeen lukitus: sylinteri tyhjennyksessa (jos mukana);

- automaattinen uudelleen kaynnistys estynyt.

A HUOMIO! TARKASTA  JAKSOITTAIN

OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

TURVAPYSAYTYKSEN

4.3.2 “START”-kdynnistyspainike

Sen kayttd on valttamatonta hitsaustoimenpiteen ohjaamiseksi kaikissa seuraavissa
tilanteissa:

- joka kerta suljettaessa yleiskatkaisin (asento “ O "=>asento “ | ”);

- joka turva- ja suojalaitteiden keskeytyksen jalkeen;
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- virransy6ton paluun jalkeen (s@hko- ja paineilma-), joka on aikaisemmin
keskeytynyt alun katkaisun tai hairion vuoksi.

A HUOMIO! TARKASTA JAKSOITTAIN TURVALLISEN KAYNNISTYKSEN
OIKEANLAINEN TOIMIVUUS.

4.3.3 Jaksovalitsin El HITSAA / HITSAA

- . El HITSAA: mahdollistaa pistehitsauslaitteen ohjaamisen ilman hitsausta.
Kaytetaan varsien liikuttamiseen seka elektrodien sulkemiseen tuottamatta virtaa.
JAANNOSRISKI! Myés

A litistymisen jaannosriski:

turvallisuusluku).

- U HITSAA (normaali
hitsaukseen.

tissa toimintatavassa on yldosien
huolehdi varotoimenpiteista (katso

hitsausjakso): ottaa pistehitsauslaitteen kayttoon

4.3.4 Lamposuojaus (AL1)

Keskeyttaa, mikali pistehitsauslaite ylikuumenee jaahdytysnesteen ollessa liian
vahainen tai sen puuttuessa tai toimintajakson (DUTY CYCLE) ylittdessa lamporajan.
Keskeytys nakyy KUVAN D2-9 kuvakkeen seka merkinnan AL1 syttymisella.
VAIKUTUS: virran katkaisu (hitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTUS: kasin (painikkeen “START” kayttd) sallittuihin
lampétilarajoihin palaamisen (kuvakkeen AL1 sammuminen ja "START” syttyminen).

4.3.5 Paineilman turvallisuus (AL6 - vain malli PCP)

Keskeyttdaad paineilmasyoton puuttuessa tai painehavidtilanteessa (p < 2.5 + 3bar);
keskeytys nakyy painemittarin iimoituksella (O + 3bar) ja merkinnalla AL6 naytolla.
VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen: elektrodien avaus (sylinteri tyhjennyksessa); virran
pysahtyminen (hitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTUS: kasin (painikkeen START kayttd) sallittuihin painerajoihin
palaamisen jalkeen (merkintd "START” naytolla).

4.3.6 Yli- ja alijannitesuojaus (AL3 ja AL4)

Keskeyttaa, mikali esiintyy virransy6ton yli- tai alijannite; keskeytys nakyy merkinnalla
AL3 (ylijannite) ja AL4 (alijannite) naytolla.

VAIKUTUS: liikkeen lukittuminen: sylinteri tyhjennyksessa (jos mukana);
katkaisu (hitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTUS: késin (painikkeen START kayttd) sallittuihin janniterajoihin
palaamisen jalkeen (merkintd "START” naytolla).

virran

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITAKAIKKISAHKOPIIRIN JAILMANPAINEPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTI SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista pistehitsauskone pakkauksesta, suorita kytkennat,
neuvotaan.

kuten tassa luvussa

5.2 PISTEHITSAUSKONEEN NOSTOTAPA (KUVA E)

Pistehitsauskone on nostettava kaksoiskdyden ja koukkujen avulla seka kayttamalla
erityisia renkaita.

On ehdottomasti kiellettyd sitoa pistehitsauskone nostoa varten eri tavalla kuin
ohjeiden mukaisesti (esim. varsista tai elektrodeista).

5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila,
tydalueeseen (elektrodit) on turvallista paasta kasiksi.
Varmista, etté jaahdytysilman sy6tto- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteité ja etta
ilmassa ei ole séhkoa johtavia polyja, syovyttavia hoyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtenaiselle tasolle
(betonilattialle tai vastaavalle).

Kiinnité pistehitsauskone maaperaan neljalla M10 -ruuvilla kayttden rungossa olevia
reikia; jokaisen kiinnityskappaleen on oltava vetovoimaltaan vahintdan 60kg (60daN).
Max. kuormitus

Alavarren max. kuormitus (keskitetty elektrodin akselille) on 35 kg (35 daN).

jotta ohjauspoytéaan ja

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5 4.1 Varoitukset
Tarkasta ennen s&hkokytkentdjen tekemistd, etté pistehitsauslaitteen tietokyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.

- Pistehitsauslaite saadaan kytked ainoastaan virransyéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta
differentiaalikatkaisimia:
- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille koneille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan

pistehitsauslaitteen kytkemista sahkdverkon liitantékohtiin, joiden impedanssi on
alle Zmax =0.066 ohmia.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Sahkokaapelin yhdistaminen pistehitsauskoneeseen (KUVA F)

Poista oikea sivupaneeli; kokoa varusteissa oleva kaapelinlukitsija yhdistettyna
jalkimmaiselle paneelille suunniteltuun reikaan.

Lavistden kaapelinlukitsija yhdistéd séhkokaapeli sdhkdperustan kiinnittimiin (vaiheet
L1(N) L2) seka maadoitussuojaruuvin kiinnittimeen (-keltavihrea johdin).

Varusta ruuvipenkiston mallin mukaisesti kaapelin loppupaat, kuten kuvassa
neuvotaan (KUVA F1, F2).

Kiinnita kaapeli kiristamalla kaapelinjohtimen ruuvit.

Lue kappale “TEKNISET TIEDOT” pienintd mahdollista johtimen leikkauspinta-alaa
varten.

5.4.3 Pistoke ja pistorasia

Liitd séhkdjohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa)+T (maadoitus): vain 2 napaa
kaytetdan kytkentdan 400V LIITANTA; 2P (napaa)+T (maadoitus): kytkentd 230V
YKSIVAIHEINEN), jonka tehokkuus on sopiva, ja varaa sulakkeilla tai automaattisella
lampémagneettisella katkaisimella suojattu pistorasia; on liitettdvd sopiva
maadoituspaate virransyoéttolinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Sulakkeiden ja lampdmagneettisen katkaisimen tehokkuus ja keskeytysominaisuudet
ovat kappaleessa “MUUT TEKNISET TIEDOT” ja/tai TAUL. 1.

Jos asennetaan useampia pistehitsauslaitteita, jaa virransyo6ttd jaksottain kolmelle
vaiheelle tasapainoisen kuormituksen aikaansaamiseksi, esimerkiksi:
pistehitsauslaite 1: virransyotté L1-L2;

pistehitsauslaite 2: virransyotté L2-L3;

pistehitsauslaite 3: virransyotté L3-L1.

A HUOMIO! YIid olevien ohjeiden laiminlydminen tekee valmistajan

suunnitteleman turvajérjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PAINEILMALIITOS (KUVA G) (vain malli PCP)

- Varaa paineilmalinja, jonka kdyttdpaine on vahintaan 6 baaria.

- Liitéd varusteissa olevan putkenkannattimen liitos kuvan G-1 kaasuliitokseen 1/8;
varmista liitosten pitavyys teflonnauhalla.

- Liitd paineilmaletku, jonka halkaisija sopii (kaytettdvaan) liitokseen; varmista
liitosten pitéavyys sopivalla nauhalla tai putken kiinnittimella.

5.6 JAAHDYTYSPIIRIN LIITOS (KUVA H)

On valttdmatonta varata vedensyo6ttoputki lampatilalla joka ei ylita 30°C, ja
minimivirtausvoimakkuudella (Q), joka ei ole alle TEKNISISSA TIEDOISSA eritellyn.
Voidaan toteuttaa avoin jadhdytyspiiri (paluuvesi menetetaan) tai suljettu jadhdytyspiiri,
kunhan vain noudatetaan sisaantuloveden lampétila- ja virtaamarajoja.

Liitd asianmukaiset varusteissa olevat vesilitokset KUVAN H kaasuliitoksiin 1/8:
vesiliitokset on varustettu tiivistysrenkaalla "OR” eivatka ne vaadi teflonnauhaa niiden
litosta varten.

Liitda vedensyottoputki (KUVA H-1) ulkopuoliseen vesiputkistoon tarkastaen
paluuputken oikeanlainen virtaus ja virran voimakkuus (KUVA H-2); varmista liitosten
pitavyys sopivalla nauhalla tai putken kiinnittimella.

A HUOMIO! Pistehitsaustoimenpiteet ilman kunnollista vedenkiertoa
voivat aiheuttaa pistehitsauskoneen kaytdsté poiston ylikuumennusvaurioiden
takia.

6. HITSAUS (PISTEHITSAUS)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaanlaisia (piste—)hitsaustoimenpiteité on valttamatonta tehda tarkastuksia

ja saadoksia paakatkaisimen ollessa “ O ” asennossa (PCP-versioissa lukon ollessa

k||nn|) ja paineilmansy6ton ollessa katkaistuna (EI KYTKETTY):
Tarkista, etta sahkaliitdnnat on suoritettu oikein ylldolevien ohjeiden mukaan.

- Laita jadhdytysvesi kiertoon.

- Sovita elektrodlen halkaisija "d” hitsattavan levyn paksuuden "s” mukaan jolloin d=
4+6-

- Jata elektrodien valiin hitsattavien levyjen paksuinen vali; tarkista, ettd kasin
asetetut varret ovat yhdensuuntaiset.
Saada tarvittaessa loysaamalla elektrodinkannattimien lukitusruuveja kunnes
|I6ydat parhaimman asennon suoritettavaa tyotd varten; ruuvaa lukitusruuvit
kunnolla pohjaan asti.
Malleissa PTE ja PCP28 on mahdollista s&ataa myos varsien vali alavarrenpitimen
kiinnitysruuvien avulla (ks. tekniset tiedot).

- Avaa koneen takaosassa oleva elektrodien voimansaatomuttereihin johtava
turvaluukku I6ysaamalla neljaa kiinnitysruuvia (avain n. 30).
Jousta puristamalla (mutterin ruuvaaminen oikealle) elektrodien kayttdma voima
kasvaa vahitellen minimiarvosta maksimiin (ks. tekniset tiedot).
Tama voima suurenee tyOstettdvien peltien paksuuden seké elektrodin teran
mukaan.

- Kéayta mahdollisesti myds KUVAN D3-2 virtaaman alenninta elektrodien laskun
hidastamiseksi;
Suositellaam  varren  sulun  hidastuksen = kompensoimista  pidemmalla
lahellevientiajalla se mahdollistamiseksi, ettd voima saavuttaa maksimiarvon
ennen kuin laite aloittaa pistehitsauksen.
Viitteellisesti, sisdantulopaineen ollessa 8 baaria ja saatimen ruuvi puolivalissa,
aseta 100 lahellevientijaksoa (2s); saatéruuvi auki (ruuvi kokonaan pyoritettyna
vastapaivaan ja iimanvirtaus kaventamattomana) aseta 20 jaksoa (400ms).

- Sulje luukku, jotta sisdpuolelle ei padse mitdan sekd estddksesi kosketuksen
jannitetta sisaltavien ja liikkuvien osien kanssa.

- PCP-malleissa tarkista paineilman liitantd, suorita syottoputkien liitanta
paineilmaverkkoon: saada painetta paineenalentimen saaténappulan avulla
kunnes painemittarissa on lukema 6 bar (90 PSI).

6.2 PARAMETRIEN SAATAMINEN
Parametrit, jotka vaikuttavat halkaisijan maarittdmiseen (leikkaus) ja pistehitsauksen
mekaaniseen pitavyyteen ovat:
- elektrodien voima (daN); 1 daN 1.02 kg.
- elektrodien kosketuspinnan halkaisija (mm);
- pistehitsausvirta (KA);
- pistehitsausaika (ty6jaksot); 50Hz 1 jakso - 0.02 sek.
Kaikki nama arvot on otettava huomioon pistehitsauskoneen saadossa, silla ne
vaikuttavat toisiinsa suhteellisen suurin varauksin.
On otettava huomioon my6s eraat seikat, jotka voivat vaikuttaa tyétuloksiin:
- syo6ttoverkon jannitteen liiallinen aleneminen;
- koneen ylikuumeneminen, kun jaahdytysvettd on liian vahan tai ei ole otettu
huomioon ty6jaksojen suhdetta;
- varsien sisaisten osien muodot ja mittasuhteet;
- varsien vali (séadettava malleissa PTE-PCP28);
varsien pituus (ks. tekniset tiedot).
Jos eiole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamalla mittasuhteiltaan
ja materaaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tyostossa.
Suosi, kun mahdollista, korkeita virtoja (saaté "POWER’-parametrilla) ja lyhyita aikoja
(saato parametrilla "CYCLES”).

6.3 MENETTELY

- Sulje pistehitsauslaitteen yleiskytkin (asento "I”); naytto syttyy: kuvakkeen “START”
palaessa virransyo6tto on oikea ja pistehitsauslaite on valmis, mutta ei kaytdssa.

- Ennen KUVAN D1-5 painikkeen START kayttéd on mahdollista asettaa laite
kahden toimintatavan valilla: paina KUVAN D1-3 painiketta “MODE” ja valitse
“EASY’-tapa (vain kuvakkeet “POWER” ja “CYCLES”) tai “EXPERT"-tapa (kaikki
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hitsausparametrit kaytossa).

- Kayta painiketta “START” ja aseta jaksovalitsin hitsausasentoon (KUVA D1-6).

- Aseta hitsausparametrit.

- Laita alemmalle elektrodille pistehitsattavat pellit.

- Kayta liikkeen lopun poljinta (malli PTE) tai poljinventtiilia (malli PCP) saaden
aikaan:

A) peltien sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen asetetulla voimalla;
B) hitsausvirran kulku etukateen asetetulla voimakkuudella ja kestolla (aika), jotka
osoitetaan KUVAN D2-11 kuvakkeen syttymisella ja sammumisella.

- Loysaa poljin muutaman hetken (0.5 + 2s) kuluttua kuvakkeen sammumisesta
(hitsauksen loppu); tdma viivastys (pidatys) antaa pisteelle paremmat mekaaniset
ominaisuudet.

Suositellaan pistehitsauksen tekemistd asettaen testikappale vetokokeeseen,
aiheutetaan pisteen ytimen poisveto toisesta pellista.

6.4 OHJELMIEN HALLINTA "EXPERT”-TAVASSA

6.4.1 Pistehitsausparametrien tallennus

- Lahtemalla liikkeelle vapaasta alkuohjelmasta, joka tunnistetaan tekstista “PCP” tai
“PTE” nayton keskella aseta halutut hitsausparametrit.

- Paina useasti nappainta “MODE”", kunnes levykkeen kuvake syttyy (KUVA D2-15),
pida sitten nappain “MODE” painettuna: hitsausparametrit tallentuvat ensimmaiseen
saatavilla olevaan yksil6llistettyyn ohjelmaan, esimerkiksi ohjelmaan “PRG 0017;
ohjelma tallentuu heti ja se nimetaan “PRG 001" naytdn keskella.

HUOMAA: vapaan ohjelman parametrit voidaan aina nahda nappaimella “MODE”

ja muuttaa nappaimilla “+” ja “-”; yksil6llistetyn ohjelman parametrit voidaan nahda

nappaimellda “MODE” ja muuttaa ainoastaan seuraavan luvun menettelylla.

6.4.2 Yksilollistetyn ohjelman pistehitsausparametrien muuttaminen

- Lahtemalla liikkeelle yksildllistetysta ohjelmasta, joka tunnistetaan tekstistd “PRG
---" naytén keskella, pida painettuna nappain “MODE”, kunnes nakyy valkkyva
teksti “PRG”;

- vahvista nappaimellda “MODE” ohjelman numero ja muuta sitten siind olevat
parametrit;

- muutosten paatteeksi pida painettuna nappain “MODE”, kunnes nakyy yliviivattu
levykkeen kuvake (ElI TALLENNA);

- paina viela “MODE” nahdaksesi levykkeen kuvake (TALLENTAA) ja vahvista sitten
pitamalla painettuna “MODE".

6.4.3 Ohjelman palautus

- Lahtemalla liikkeelle mista tahansa ohjelmasta, pida painettuna nappain “MODE”,
kunnes teksti “PRG” valkyy, valitse sitten palautettavan ohjelman numero
painamalla ndppaimia “+” ja “-": numeroita vastaavat yksildllistetyt ohjelmat, kun
taas “DEF” on joko Default-ohjelma tai vapaa ohjelma.

- Pida painettuna “MODE” vahvistaaksesi.

6.4.4 Ohjelman poistaminen

- Lahtemalla liikkeelle mista tahansa ohjelmasta, pida painettuna nappain “MODE”,
kunnes teksti “PRG” valkyy, valitse sitten nollattavan ohjelIman numero painamalla
nappaimia “+” ja “-".

- Pida painettuina yhta aikaa nappaimia “+” ja “-” poistaaksesi ohjelman parametrit.

HUOMAA: Ohjelman “DEF” tai vapaan ohjelman parametrit eivat nollaudu: pitamalla

painettuina yhta aikaa nappaimia “+” ja “-” latautuvat tehtaanasetukset.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA ON VARMISTETTAVA, ETTA
PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Versioissa, joissa on pneumaattisylinteritoiminto (PCP-malli) on valttamatonta
sulkea katkaisija “O” asentoon. Lukko on varusteissa.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin teran halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleenpalautus;

- elektrodien rivityksen tarkistus;

- elektrodien ja varsien jaahdytyksen tarkistaminen (ElI PISTEHITSAUSKONEEN
SISAPUOLELTA);

- jousen kuormituksen tarkistaminen (elektrodien voimakkuus);

- tiivistyman tyhjennys paineilman sisaantulosuodattimeen.

- kaapelien ja pihdin jaahdytyksen tarkastus.

- pistehitsauslaitteen ja pihdin sdhkéjohdon eheyden tarkastus.

- elektrodien ja varsien vaihto.

- jadhdytysnesteen sailion tason jaksottainen tarkastus.

- vesivuotojen tdyden puuttumisen tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN
SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTEHTAVAT.

A HUOMIO! ENNEN PISTEHITSAUSLAITTEEN PANEELIEN POISTAMISTA

JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON

SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos

mukana).

Mahdolliset tarkastukset jannitteisen pistehitsauslaitteen sisdlla voivat

aiheuttaa vakavan sdhkoiskun johtuen kosketuksesta jannitteisten osien

kanssa ja/tai vahinkoja johtuen suorasta kosketuksesta liikkuvien osien kanssa.

Jaksottain ja joka tapauksessa kayttotiheyden ja ympériston olosuhteiden mukaan

tarkasta pistehitsauslaitteen sisépuoli ja poista poly sekd metallihiukkaset, jotka

keraantyvat muuntajan, tyristorimoduulin, diodimoduulin, sahkéliitantakotelon jne.
paalle, kuivalla paineilmasuihkulla (maks. 5 baaria).

Valtd paineilmasuihkun kohdistamista elektronisille korteille;

mahdollisesti erittdin pehmealla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettd kaapelointien eristyksissa ei ole vaurioita eivatka niiden liitokset ole
l6ystyneet tai hapettuneet.

- voitele kiinnityskohdat ja tapit.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit varrenkannattimien liitoksissa on hyvin
kiristetty eikd niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta; toimi
samoin varsien ja elektrodinkannattimien lukitusruuvien kohdalla.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit tangoilla/ulostulolangoilla on hyvin
kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta, ettd muuntajan toision liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty eika
niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta jaahdytysnesteen oikeanlainen kierto (vaadittu minimivirtaama) ja putkien
taydellinen tiiviys.

- tarkasta mahdolliset iimavuodot.

puhdista ne

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi l&mpenevien
osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan
toisistaan korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien
litokset.

Kéayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA o i )
JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA
PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:
- Pistehitsauslaitteen yleiskytkin suljettuna (asento ” | ”) nayttd on paalla; mikali

nain ei ole, vika on virransyo6ttolinjassa (kaapelit, pistorasia ja pistoke, sulakkeet,
jannitteen liiallinen putoaminen jne.).

- Halytykset eivat ole syttyneet; mikali niin on, odota kuvakkeen "START” syttyminen
ja paina painiketta pistehitsauslaitteen uudelleen aktivoimiseksi; tarkasta
jaahdytysnesteen oikeanlainen kierto ja vahenna mahdollisesti toimintajakson
pulssitussuhdetta; tarkasta paineilman olemassaolo (vain malli PCP); tarkasta, etta
virransyéton jannite on yhteensopiva tietokyltisséa annetun arvon kanssa + 10%.

- Kaytettdessa poljinta tai sylinterid sahkoohjauksen kayttolaite sulkee todella
paatteet (kosketukset) antaen suostumuksen elektroniselle kortille: pistehitsauksen
kuvake palaa asetetun ajan.

- Toissijaiseen piiriin kuuluvat osat (varrenkannattimien liitokset - varret - elektrodien
kannattimet) eivat ole tehottomia I6ystyneiden ruuvien tai hapettumien takia.

- Hitsausparametrit (elektrodien voimakkuus ja halkaisija, hitsausaika ja -virta)
sopivat tehtavaan tyohon.

PCP-malli:
- paineilman paine ei alita sallittuja rajoja;

- ty6jakson valitsin ei ole asennossa (ainoastaan paine, ei pistehitsausta).

- kéynnistyspainiketta@ei ole pair;éttu paakytkimen sulkemisen tai suoja-/

turvalaitteiden laukeamisen jalkeen:

a) verkkojannite puuttuu;

b) paineilman paine on liian matala tai puuttuu;
c) ylikuumeneminen;

d) yli-/alijannite.
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POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svafovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.

Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze ,,0“ (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy,
ktery je zkuSeny nebo byl vysSkolen ohledné pridélenych ukolt a ohledné
nebezpeéi souvisejicich s timto svafovacim postupem nebo s nedbalym
pouzitim bodovacky.

V pripadé nepfritomnosti obsluhy musi byt hlavni vypina¢ zajistén v poloze ,,0¢
zavienym visacim zamkem bez klice.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu

vodici.

Nepouzivejte kabely s po$kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pfi
relativni vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svafovacich kabell a jakykoli ukon fadné udrzby na ramenech a/
nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od
rozvodu elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni.

Stejny postup je tieba dodrzet také pri pfipojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pfipadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

- U bodovacek aktivovanych prostfednictvim pneumotoru je tfeba zajistit
hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

Stejny postup je tieba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pfipadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

Ve VAN

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostredich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachii nebo
aerosolu.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry, atd.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice viéi koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky

- Pokazdé si chrarite o€i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné prostredky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pripadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo

tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné
prostiedky.

L OOROO®
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- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatreni vici nositelim téchto

zarfizeni. Napfiklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku

uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim

ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vugéi

elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li soucasti) spole€¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li soué¢asti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.

- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o
ni (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost:
- d=40cm, (obr. 1);

- Zarizeni tridy A:

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici vUCi

URCENE POUZITI
Zatizeni musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych plecht
s nizkym obsahem uhliku, riznych tvart a rozméru, v zavislosti na potiebné
pracovni é¢innosti.

A ZBYTKOVA RIZIKA é @

RIZIKO PRITLACENI HORNICH KONCETIN .

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIM SE SOUCASTEM!

Rezim €innosti bodovacky a riznorodost tvart a rozméra obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpedéi pfitlaceni hornich konéetin: prsta,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opatfeni:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné
pracovni €innosti; je tfeba pripravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvili oddaleni rukou od nebezpec¢ného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti prenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, ze umistite
obé ruce na pfislu$né rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostate¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tfeba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pfristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pfipadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
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prepnéte hlavni vypinaé do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem
z prislusenstvi; klic musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilt1) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a prilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tireba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

- RIZIKO PREVRACENI A PADU

- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pripevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych uloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.

- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pred premisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napdjeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem
terénu (napriklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jiny druh pracovni €innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpecné.

A OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pfed pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musi nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napfiklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod

MUSi BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li sou¢asti) NAPAJENI.

HLAVNI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0“ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
A VYTAZENYM KLIGEM u modelu s aktivaci prostiednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vihkost vzduchu nesmi pfesahnout 80%.

- Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripadé, ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pridejte nemrznouci kapalinu nebo upiné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pred vihkosti, Spinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

Sloupové bodovacky s elektrodou klesajici po zakfivené draze pro odporové svarovani

(v jednom bodé) s digitalnim Fizenim prostfednictvim mikroprocesoru.

K hlavnim vlastnostem patfi:

- omezeni sitového nadproudu pfi zapnuti (kontrola zapinaciho cos®);

- volba optimalniho bodovaciho proudu v zavislosti na vykonu sité, ktery je
k dispozici;

- volba optimalnich parametrd svareciho cyklu (doba pfisunu, doba rampy, doba
svarovani, doba pauzy a pocet impulzi);

- ulozZeni oblibenych program(i do paméti;

- podsviceny LCD displej pro zobrazovani ovladacich pfikaz a nastavenych
parametrd;

- tepelna ochrana se signalizaci (pfetiZzeni nebo nedostatek chladici vody);

- signalizace a zablokovani v pfipadé pfepéti nebo podpéti elektrického napajeni;

- signalizace chybéjiciho vzduchu (pouze u modelt s pneumatickym ovladanim

- regulace prutoku vzduchu pro zpomaleni zavirani ramen (pouze u modelt s
pneumatickym ovladanim ,PCP*).

Aktivace:

- modely ,PTE"“: mechanicka, prostfednictvim pedalu se sefizovatelnou délkou paky;

- modely ,PCP*: pneumaticka s valcem s dvojitym efektem, ovladanym ventilem s
pedalem.

2 2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
Dvojice ramen s délkou 500mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Dvojice ramen s délkou 700mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Zakfivené elektrody.

- Jednotka vodniho chlazeni s uzavienym okruhem ( vhodna pouze pro PTE nebo
PCP 18).

3. TECHNICKE UDAJE,

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovaciho svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

1-  Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3-  Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

4-  Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

5-  Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7-  Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

8- Rozchod a délka ramen (standardnich).

9- Minimalni a maximalni sefizovatelna sila elektrod.

10- Jmenovity tlak zdroje stlaceného vzduchu.

11- Tlak zdroje stlaceného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximaini sily elektrod.

12- Pritok chladici vody.

13- Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14- Hmotnost svafovaciho zafizeni.

15- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpe¢nostni pokyny pro odporové svarovani®.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vasi bodovacky
musi byt odecitany pfimo z identifikacniho titku samotné bodovacky.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4. POPIS BODOVACKY ;
4.1 SESTAVA A VNEJSi ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)

4.2 OVLADACI A NASTAVOVACI PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1)

1- hlavni vypina¢ (u modelt PCP s funkci nouzového zastaveni a polohou , O kterou
Ize zajistit prostfednictvim visaciho zamku: visaci zamek s kli¢i z vybavy);

2- tlacitka pro zvySeni (+) a snizeni (-);

3- tlacitko pro volbu parametr(i ,MODE®;

4- podsviceny LCD displej;

5- tlagitko pro uvedeni do ¢innosti / START (model PCP);

6- ../ U voli€ samotného pfitlaeni (bez svafovani) / svarovani.

4.2.2 Popis ikon (OBR. D2)
Parametry bodovani (1-7):

%
1- vykon (power) (%): bodovaci proud, vyjadfeny jako procentudlni podil z
maximalni hodnoty;

2- pfl’sun (cycles - cykly): ¢ekaci doba b&hem prvnich cykll pred aplikaci
proudu, pocinaje dotykem elektrod na obrabéném dilu;

3- rampa (cycles - cykly): doba v cyklech, kterou potfebuje bodovaci proud k
dosazeni hodnoty nastavené prostfednictvim parametru ,power®;

4- @doba bodovani (cycles - cykly): doba v cyklech, béhem které je proud
udrzovan na nastavené hodnoté;

5- doba pauzy (cycles - cykly): doba v cyklech, béhem které je proud nulovy
mezi dvéma po sobé nasledujicimi impulzy (pouze v pulznim rezimu);

6- @ pocet impulzd (pocet): kdyZ ma hodnotu 1, bodovani bude ukonéeno po

uplynuti doby bodovani (4); kdyz ma hodnotu vy$s$i nez 1, uréuje pocet proudovych
impulzl, produkovanych strojem (v pulznim rezimu);

CYCLES

00§
7- %iﬁgraficky kruhovy indikator nastaveného poctu cykld s Eiselnou hodnotou
uprostred;

8- @_ symbol tepelného alarmu;

o J
o '-:'-' multifunkéni Eiselny displej;

10- - symbol aktivniho bodovani (aplikace proudu);
11- - symbol pfisunu, aktivni s voliéem (obr. D1-6) v poloze BEZ SVAROVANI;

12- EXEAENGHN indikator START: stisknéte tlagitko (obr. D1-5) za ¢elem aktivace
stroje;

13- PRG symbol uzivatelsky pfizpisobeného PROGRAMU;
14- symbol ulozit / neulozit uzivatelsky pfizpusobeny program;

POWER %
- nn

15- %Ngraﬂcky kruhovy indikator, v jehoz stfedu je uvedena hodnota nastaveného
vykonu.

4.2.3 Rezim nastaveni parametri bodovani

Pfi kazdém zapnuti stroje a pred stisknutim tlacitka pro uvedeni do ¢innosti ,START"

je mozné zménit rezim, se kterym maji byt nastaveny parametry svafovani:

- ,OMEZENY* rezim = EASY: umozfiuje rychlou a intuitivni volbu dvou hlavnich
parametrd svarovani; parametr vykonu ,POWER® (1) a parametr ,doba bodovani®
(4). Tento rezim neumoanJe ulozeni uzwatelsky pfizplsobenych programi.

- ,ROZSIRENY* rezim = EXPERT: umozfiuje volbu véech parametrii svafovani,
popsanych v predchozim odstavci. Tento rezim umoZiuje uloZit uzivatelsky
pfizpusobené programy.

4.2.4 Matice pritlaceni a nastaveni pritoku (OBR. D3)

1- Tato matice je pfistupna po otevieni dvifek, ktera se nachazeji na zadnim panelu
bodovacky.
Umoziuje nastavit silu, kterou elektrody plsobi na pfedepnutou pruzinu: ¢im vice
je pruzina napnuta, tim vétsi je sila pdsobeni elektrod bodovacky.

2- Regulator pratoku (pouze model PCP) umozfiuje zpomalit pohyb zavirani ramen,
aby se zabranilo odskokidm elektrod na dilu.
Pro zvySeni pratoku vzduchu a rychlosti pohybu elektrod smérem dolu otacejte
Sroubem regulatoru proti sméru hodinovych ruciéek (+); pro snizeni pratoku
vzduchu a rychlosti pohybu elektrod smérem dolli otacejte Sroubem ve sméru
hodinovych rucicek (-).

4.2.5 Nastaveni tlaku a tlakomér (OBR. D4 - pouze model PCP)
1- Oto¢ny ovladac pro nastaveni tlaku;
2- Tlakomér.

4.2.6 Pripojky vzduchu a vody (obr. G a H)

(1) - Pripojka trubky se stlacéenym vzduchem (pouze model PCP);
(2) - Filtr a odvadéni kondenzatu (pouze model PCP);

(1) - Vstupni pfipojky vody (INLET).

(2) - Vystupni pfipojky vody (OUTLET)

BEZPECNOSTNI FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI
1 Hlavni vypinaé
Poloha ,0" = vypnuty, Ize zajistit visacim zamkem (viz kapitola 1).

tRR TTIOO
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A UPOZORNEN:I! V poloze ,,0“ jsou vnitini svorky (L1+L2) pFipojeni

napajeciho kabelu pod napétim.

- Poloha I = zapnuty: Bodovacka je napajena, avSak neni
(POHOTOVOSTNI REZIM (STAND BY); displej je zapnuty.

v &innosti

Funkce nouzového zastaveni

S bodovackou v ¢innosti jeho vypnuti (poz.
zastaveni:

- vypnuti proudu;

- zablokovani pohybu: vypusténi vzduchu z valce (je-li soucasti);

L => poz. ,0“) zplsobi jeji bezpetné



- znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.

A UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST
BEZPECNEHO ZASTAVENI.

4.3.2 Tlacitko pro uvedeni do ¢innosti ,,START“

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani operace svarovani v kazdé z nasledujicich

podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. ,O" -> poz. ,I*);

- po kazdém zasahu bezpeénostnich / ochrannych zafizent;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlaeného vzduchu), ktera byla predtim
preruSena nasledkem usekoveého vypnuti nebo poruchy.

A UPOZORNENI! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNOU CINNOST
BEZPECNEHO SPOUSTENI.

4.3.3 Volié cyklu BEZ SVAROVANIi / SVAROVANI

.. BEZ SVAROVANI: umoziiuje ovladani bodovacky bez svafovani. Pouziva se
k ovladani pohybu ramen a k zavfeni elektrod bez dodavky proudu.

A ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto provoznim rezimu hrozi riziko
pritlaeni hornich konéetin: Pfijméte prisluSna preventivni opatfeni
(viz kapitolu o bezpecnosti).

- 0 SVAROVANI (b&zny svafovaci cyklus): aktivuje bodovacku pro provedeni
svarovani.

4.3.4 Tepelna ochrana (AL1)

nedostate¢nym pratokem chladici vody nebo pracovnlm cyklem (DUTY CYCLE)
prekracujicim teplotni horni mezni hodnotu.

Zasah je signalizovan rozsvicenim ikony (OBR. D2-9) a signalizaci AL1.

UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).

OBNOVENI: manualini (prostfednictvim tlagitka START) po poklesu do povolenych
teplotnich rozmezi (zhasnuti ikony AL1 a zapnuti ,START").

4.3.5 Bezpecnost stlaceného vzduchu (AL6 - pouze model PCP)
Zasahuje v pfipadé chybéjiciho nebo vyrazné nizkého tlaku (p < 2,5 + 3 bar) pfivodu
stlaceného vzduchu; zasah je signalizovan hodnotou na tlakoméru (0 + 3 bar) a
s% nalizaci AL6 na displeji.

INEK: zablokovani pohybu, otevieni elektrod (vypusténi vzduchu z pneumatického
valce); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).
OBNOVENI: manualni (prostrednlctVlm tlacitka START) po navratu do pFipustnych
rozmezi tlaku (Udaj ,START" na displeji).

4.3.6 Ochrana proti prepéti a podpéti (AL3 a AL4)

Zasahuije v pfipadé nadmérného prepéti nebo podpéti elektrického napajeni; zasah je
signalizovan hlaSenim AL3 (pfepéti) a AL4 (podpéti) na displeji.

UCINEK: zablokovani pohybu: vypusténi vzduchu z pneumatického valce (je-li
soucasti); zablokovani proudu (svafovani znemoznéno).

OBNOVENI: manualini (prostfednictvim tlagitka START) po navratu do pfipustnych
rozmezi napéti (Udaj ,START" na displeji).

5. INSTALACE

AUPOZORNENI| VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM_ A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte zapojeni v souladu s pokyny, uvedenymi v této
kapitole.

5.2 ZPUSOB ZVEDANI (OBR. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a haku a s pouzitim
pfislusnych krouzku.

Je jednoznacné zakazano obepinat bodovacku jinymi zplsoby nez uvedenymi (napf.
na ramenech nebo elektrodach).

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zaijistit plné bezpecny pfistup k ovladacimu panelu a k pracovnimu prostoru (k
elektrodam).

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvorli pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu
(podlaha ze Zelezobetonu nebo s podobnymi fyzikalnimi viastnostmi).

Upevnéte bodovacku k podlaze ¢tyfmi Srouby M10, s pouzitim pfislusnych otvor(i v
lozi; kazdy jeden prvek pevného spojeni s podlahou musi zaruovat odolnost v tahu
nejméné 60kg (60daN).

Maximalni zatéz

Maximalni zatéz aplikovatelna na spodni rameno (koncentrovana v ose elektrody) je
35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudoveé relé

typu:
- TypA () pro jednofazova zafizeni;

-TypB ( ) pro trojfazova zafizeni.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipojit bodovacku k bodum rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.066 Ohm.

- Bodovaci pristroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
PFi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.4.2 Pripojeni napajeciho kabelu k bodovaéce (OBR. F)

Odlozte pravy bo¢ni panel; namontujte kabelovou pfichytku z pfisluSenstvi v blizkosti
prislusného otvoru na zadnim panelu.

Po provle€eni kabelu pfes kabelovou prichytku pfipojte kabel ke svorkam napajeci
svorkovnice (faze L1(N) -L2) a ke Sroubovaci svorce ochranného uzemnéni
-Zlutozeleny vodic).

Podle modelu svorkovnice vybavte koncové ¢asti kabelu zpdsobem znazornénym na
obrazku (OBR. F1, F2).

Zaijistéte kabel dotazenim &roubt kabelové pruchodky

Ohledn& minimalniho pFipustného prifezu voditt viz odstavec , TECHNICKE UDAJE".

5.4.3 Zastrcka a zasuvka

Pfipojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : Pro pfipojeni 400V
(MEZIFAZOVE PRIPOJENI) se pouZivaji pouze 2 pdly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pripojeni 230V) s vhodnou kapacitou a pfipravte zasuvku elektrického rozvodu
chranénou pojistkami nebo automatickym jisti€¢em; pfislusna zemnici svorka musi byt
pripojena k zemnicimu vodiéi (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistice jsou uvedeny v odstavci
L,TECHNICKE UDAJE" a/nebo v TAB. 1.

Pi instalaci vétsiho poctu bodovacek je tfeba zajistit cyklickou distribuci napajeni
mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:

bodovacka 1: napajeni L1-L2;

bodovacka 2: napajeni L2-L3;

bodovacka 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohroZenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (nap¥. pozar).

5.5 PRIPOJENI K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G) (pouze model PCP)

- Pripravte potrubi se stlacéenym vzduchem s provoznim tlakem nejméné 6 bar.

- Pripojte hadicovou spojku, ktera je soucasti pfisluSenstvi, k pfipojce typu plyn 1/8
(OBR. G-1); zajistéte tésnost spojeni pouzitim teflonové tésnici pasky.

- Pripojte hadici pro stlateny vzduch vhodného pridméru ke spojce (pouZzité);
zajistéte tésnost spojeni pouzitim vhodné stahovaci pasky nebo objimky.

5.6 PRIPOJENI K CHLADICIMU OBVODU (OBR. H)

Je tfeba pfipravit potrubi pro prltok vody s teplotou neprevysujici 30°C, s minimalnim
pritokem (Q), ktery se rovna nejméné hodnotam uvedenym v TECHNICKYCH
UDAJICH. Mize byt zrealizovan otevfeny chladici obvod (odtékajici voda ze zpétného
okruhu) nebo uzavfeny chladici obvod, za pfedpokladu dodrzeni parametr( teploty a
pratoku vody na vstupu.

Pripojte pfislusné spojky rozvodu vody, které jsou soucasti pfislusenstvi, k pFipojkam
typu plyn 1/8 (OBR. H): pfipojky rozvodu vody jsou vybaveny té&snicim O-krouzkem a
pro sveé pfipojeni nevyzaduji pouZiti teflonové tésnici pasky.

Pripojte pfitokovou trubku rozvodu vody (OBR. H-1) k externi kanalizaci vody a
zkontrolujte spravné odtékani a pratok trubky zpétného okruhu (OBR. H-2); zajistéte
tésnost spojeni vhodnou stahovaci paskou nebo objimkou.

A UPOZORNENI! Ukony svafovani provadéné pfi nedostateéném obéhu
vody mohou zapfi€init vyfazeni bodovacky z provozu nasledkem Skod z prehrati.

6. SVAROVANI  (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedemm libovolného Ukonu svafovani (bodovani) je potrebne provést sérii

kontrol a sefizeni, ktera musi byt provedena s hlavnim vypinacem v poloze ,0" (u

verzi PCP se zamknutym visacim zamkem) a Usekové odpojeném (NEPRIPOJENEM)

stlateném vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokynu.

- Aktivujte obéh chladici vody.

- Prizpusobte prumér ,d“ kontaktni ploSe elektrod v zavislosti na tloustce ,s" plechu
ur¢eného k bodovani, podle vztahud =4 + 6 - \s.

- Viozte mezi elektrody desticku/dil, jehoz tlouStka odpovida tloustce plechu
uréeného k bodovani; zkontrolujte, zda jsou manualné pfiblizena ramena paralelni.
Po uvolnéni pojistnych Sroublu zablokovani drzaku elektrod provedte sefizeni
podle potfeby, dokud nenajdete nejvhodnéjsi polohu pro dany druh pracovni
¢innosti; opétovné dusledné dotahnéte pojistné Srouby.
U modelll PTE a PCP28 mUze byt sefizen také rozchod ramen prostfednictvim
upeviovacich $roubl odlitku spodniho drzaku ramena (viz technické udaje).

- Oteviete bezpecnostni dvitka nachazejici se na zadni strané bodovacky a po
uvolnéni Etyf Sroub( se dostanete k matici sefizovani sily elektrod (kli¢ €. 30).
Po stlaceni pruziny (zasroubovani matice doprava) budou elektrody pUsobit silou
rostouci s hodnotami v rozmezi od minima po maximum (viz technické udaje).
Tato sila bude zvySena umérné zvétSenim tloustky plech( uréenych k bodovani a
prameéru hrotu elektrody.

- Pripadné provedte zasah také na reduktoru priitoku (OBR. D3-2) pro zpomaleni
pohybu elektrod smérem dolu;
Doporucuje se kompenzovat zpomaleni zavirani ramena s del$i dobou pfisunu
s cilem umoznit dosazeni maximalni hodnoty sily dfive, nez stroj zane provadét
bodovani.
Orientaéné plati, Ze pfi vstupnim tlaku 8 bart a Sroubem regulatoru v poloviné své
drahy nastavte 100 cykl( prisunu (2 s); pfi zcela otevieném regulacnim Sroubu
(Sroub UpIné otoCeny proti sméru hodinovych ruci¢ek a nepfiskrceny pratok
vzduchu) nastavte 20 cyklt (400 ms).

- Znovu zaviete dvitka, aby se zabranilo vstupu cizich téles a pfipadnym nahodnym
kontaktl se sou¢astmi pod napétim nebo s pohybujicimi se sou¢astmi.

- U modelt PCP zkontrolujte pfipojeni stlaéeného vzduchu, provedte pfipojeni
privodniho potrubi pneumatického napajeni; prostfednictvim otoéného ovladace
reduktoru nastavte tlak tak, abyste na tlakomeéru odecitali hodnotu 6bar (90 PSI).

6.2 NASTAVENiI PARAMETRU
Parametry, které se podileji na uréeni priméru (prifezu) a mechanické odolnosti
bodového svaru, jsou:



Sila pﬂsobem’ elektrod (da N); 1 da N = 1.02 kg.

prumer kontaktni plochy elektrod (mm);

svarovaci proud (kA);

doba svarovani (cykly); (pfi 50Hz 1 cyklus = 0.02 sekundy).

Proto je pfi nastavovani bodovacky tfeba vzit v ivahu v8echny tyto faktory, protoze se
vzajemné ovliviiuji s pomérné velkou toleranci.
Déle je tfeba nezapomenout na dalsi faktory, které mohou ovlivnit vysledky, jako napf.:

Nadmérné poklesy napéti na napajecim vedeni;

prehrati bodovacky zpusobené nedostateénym chlazenim nebo nedodrZzenim
zatéZovatele;

konformace a rozméry dilt uvnitf ramen;

rozchod a délka ramen (nastavitelnych u modelt PTE-PCP 28);

délka ramen (viz technické udaje);

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plechd stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Tam, kde je to mozné,
prostfednictvim ovladaciho prvku vykonu

upfednostnéte vysoké svafovaci proudy (nastaveni
LPOWER") a kratké doby svafovani

(nastaveni prostrednictvim parametru ,CYCLES").

6.3 PRACOVNI POSTUP

Vypnéte hlavni vypinac bodovacky (poz ,“); dojde k zapnuti displeje: za
pritomnosti ikony ,START" je napajeni spravné a bodovacka je pfipravena, ale
neni aktivovana.

Pred pouzitim tlagitka START (OBR. D1-5) je mozZné nastavit stroj do jednoho

ze dvou rliznych pracovnich rezimu: stisknéte tlacitko ,MODE"“ (OBR. D1-3) a

zvolte rezim ,EASY" (pouze ikony ,POWER" a ,CYCLES") nebo rezim ,EXPERT"

(v8echny parametry svafovani jsou aktivni).

Stisknéte tlacitko ,START" a pfepnéte voli¢ cyklu do polohy svafovani (OBR. D1-

6).

Nastavte parametry svarovani.

Ulozte na spodni elektrodu plechy uréené k bodovani.

Aktivujte pedal az na doraz (model PTE) nebo pedalovy ventil (model PCP), &imz

dosahnete:

A) zavieni plechli mezi elektrody prednastavenou silou;

B) prichodu svafovaciho proudu s prednastavenou intenzitou a dobou trvani
(Gasem), coz bude signalizovano rozsvicenim a zhasnutim ikony (OBR. D2-
11).

Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich (0,5 + 2 s) od zhasnuti ikony (ukonéeni

svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepSi mechanické vlastnosti

bodovému svaru.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben

zkousce v tahu, dojde k vytaZeni jadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechu.

6.4 SPRAVA PROGRAMU V REZIMU ,,EXPERT“
6.4.1 Ulozeni parametrii bodovani

Vychézejte z volného pocatecniho programu, ozna¢eného napisem ,PCP* nebo
,PTE", uprostfed displeje a nastavte pozadované parametry svarovani.

Stisknéte nékolikrat tlacitko ,MODE" az do rozsviceni ikony disku (OBR. D2-15).
Poté udrzujte tlacitko ,MODE" stisknuté: parametry svarovani budou uloZzeny do
prvniho dostupného uZivatelsky pfizpdsobeného programu, napfiklad v ,PRG
001%; program bude ihned uloZen a bude moci byt vyvolan pod nazvem ,PRG 001
uprostied displeje.

POZNAMKA: parametry volného programu mohou byt kdykoli zobrazeny tladitkem

,MODE" a zménény tladitky ,+"“ a ,-'

", parametry uzivatelsky pfizplisobeného programu

mohou byt zobrazeny tla¢itkem ,MODE" a mohou byt zménény pouze prostfednictvim
nize uvedeného postupu.

6.4.2 Zména parametrid bodovani a vytvoreni uzivatelsky prizpisobeného
programu

Vychazejte z uzivatelsky pfizplisobeného programu, oznaceného néapisem
,PRG ---“,uprostied displeje, podrzte stisknuté tlacitko ,MODE" az do zobrazeni
blikajiciho napisu ,PRG".

Tlacitkem ,MODE" potvrdte program a poté zmérite prltomne parametry.

Po ukon&eni zmén podrzte stisknuté tlacitko ,MODE" az do zobrazeni pfeSkrtnuté
ikony disku (NEUKLADAT).

Znovu stisknéte tlagitko ,MODE" za Ggelem zobrazeni ikony disku (ULOZIT), a
poté potvrdte pfidrzenim tlacnka ,MODE" ve stisknutém stavu.

6.4.3 Vyvolani programu

Vychazejte z kteréhokoli programu; podrzte stisknuté tladitko ,MODE" az do blikani
napisu ,PRG", a poté zvolte Cislo programu, ktery ma byt vyvolan, stisknutim
tlacitek ,+“ a ,-“: Cislim odpovidaji uzivatelsky pfizpusobené programy, zatimco
L,DEF" je pfednastaveny nebo volny program.

Potvrdte podrzenim tlacitka ,MODE" ve stisknutém stavu.

6.4.4 Vymazani programu

POZNAMKA: parametry programu

Vychazejte z kteréhokoli programu; podrzte stisknuté tlagitko ,MODE" az do blikani
napisu ,,PRG“, a poté zvolte Cislo programu, ktery ma byt vynulovan, stisknutim
tlacitek ,+“ a ,-".

Pfidrzte souc¢asné stisknuta tlacitka ,+" a ,-“ pro vymazani parametri programu.
DEF neboli volného programu nebudou

vynulovany: pfi sou¢asném pridrzeni tlagitek .+ a ,-“ ve stisknutém stavu dojde k
nacitani hodnot pfednastavenych ve vyrobnim zavodeé.

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

U verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru (mod. PCP) je tfeba zajistit hlavni
vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA . o
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

prizpusobem/obnovenl prameéru a profilu hrotu elektrody;

kontrola vyrovnani elektrod;

kontrola ochlazovani elektrod a ramen (NE UVNITR BODOVACKY);
kontrola natazeni pruziny (sily elektrod);

vypousténi kondenzatu z filtru vstupu stlaéeného vzduchu.

kontrola chlazeni kabelu a klesti;

kontrola neporusenosti napajeciho kabelu bodovacky a klesti.
vyména elektrod a ramen;

pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladici vodou.

pravidelna kontrola celkové absence unikt vody.

7.2 MIMORADNA UDRZBA

UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI

BYT PROVEDENY VYHRADNE

PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO S KVALIFIKACI Z ELEKTRICKO-
STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTiIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM
K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li soucasti) NAPAJENI.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit
zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym stykem
se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.
Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam
prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, které se
ulozily na transformatoru, modulu tyristort, modulu diod, svorkovnici napéjeni apod.
prostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:

8.
V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI

Zkontrolujte, zda kabelaZze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje;

namazte klouby a cepy;

zkontrolujte, zda jsou fadné dotaZzené spojovaci Srouby spojeni sekundarniho
vinuti transformatoru s odlitky drzakd ramen a zda nevykazuji stopy oxidace nebo
prehiati; plati to i pro pojistné Srouby ramen a drzaku elektrod;

zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im / vystupnim pletencim dobfe utaZené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehrati;

zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru (jsou-li
soucasti) dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo prehrati;
zkontrolujte spravny obéh chladici vody (minimalni poZadovany pritok) a
dokonalou té&snost potrubi;

zkontrolujte pfipadné uniky vzduchu;

Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodi¢e stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicl
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originaini podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

ODSTRANOVANi PORUCH
A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

PFi zapnutém hlavnim vypinaci bodovacky (pol. ,|*) bude zapnuty displej; v opacném
pripadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a zasuvka, pojistky,
nadmérny pokles napéti apod.).

Nejsou zapnuté alarmy; v takovém pfFipadé vyckejte na rozsviceni ikony ,START"
a stisknéte tlacitko pro opétovnou aktivaci bodovacky; zkontrolujte spravny obéh
chladici vody a pfipadné snizte pomér pferuSovani pracovniho cyklu; zkontrolujte
pritomnost stlaceného vzduchu (pouze model PCP); zkontrolujte, zda je napajeci
napéti kompatibilni s hodnotou uvedenou na identifikanim Stitku + 10 %.

PFi aktivovaném pedalu nebo valci akéni ¢len elektrického ovladani skutecné
sepne spoje (kontakty) a poskytne tak podmiriovaci signal pro elektronickou Fidici
kartu: ikona bodovani je rozsvicena po nastavenou dobu.

Prvky tvofici soucast sekundarniho obvodu (odlitky drzéaku ramen - ramena -
drzaky elektrod) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubl.

Jsou parametry svarovani (sila a prumér elektrod, doba a proud svarovani) vhodné
pro provadény druh pracovni ¢innosti.

U modelu PCP:

Tlak stlac¢eného vzduchu neni nizsi, nez je mezni hodnota zasahu ochrany;
se voli¢ cyklu nenachazi omylem v polozeé(samotny tlak —bez svafovani);

nebylo aktivovano tladitko uvedeni do cmnostl <Dpo kazdém zapnuti hlavniho

vypina¢e nebo po kazdém zasahu ochrannych/bezpeénostnich zafizeni:
a) Chybéjiciho sitového napéti;

b) chybéjiciho/nedostate¢ného tlaku stlaceného vzduchu;

) prili§ vysoké teploty;

d) prepéti/podpéti.

O



SLOVENSKY
str.
1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE LT
2. UVOD A ZAKLADNY POPIS .78
2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI .78

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
3. TECHNICKE UDAJE ..

.78
78

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A). .78
3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE (OBR. B)... .78

4. POPIS BODOVACKY .18
4.1 ZOSTAVA A VONKAJSIE ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)... .78
4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY ... .78
4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1) ...78

4.2.2 Popis ikon (OBR. D2) .78

.78
.78
.78
.78

4.2.3 Rezim nastavenia parametrov bodovania
4.2.4 Matica pritlacenia a nastavenia prietoku (OBR. D3)
4.2.5 Nastavenie tlaku a tlakomer (OBR. D4 - len model PCP)..
4.2.6 Pripojky vzduchu a vody (obr. G a H)

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIE VZAJOMNEHO BLOKOVANIA... .78
4.3.1 HIQVNY VYPINAC.....c.ciuiiiiiiiiiiee s 18
4.3.2 Tlacidlo na uvedenie do €innosti ,START" ... 79

4.3.3 Voli¢ cyklu BEZ ZVARANIA / ZVARANIE..
4.3.4 Tepelna ochrana (AL1)
4.3.5 Bezpecnost stlateného vzduchu (AL6 - len model PCP) ..
4.3.6 Ochrana proti prepétiu a podpatiu (AL3 a AL4)
5. INSTALACIA

.79
79
.79
.79

OBSAH

5.1 MONTAZ
5.2 SPOSOB DVIHANIA (OBR. E) ..
5.3 UMIESTNENIE
5.4 PRIPOJENIE DO SIETE.
5.4.1 Upozornenia...

5.4.2 Pripojenie napajacieho kabla k bodovacke (OBR. F)..

5.4.3 Zastrcka a zasuvka

5.5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G) (len model PCP) ...
5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. H)

6. ZVARANIE (Bodovanie)
6.1 PRIPRAVNE OPERACIE....
6.2 NASTAVENIE PARAMETROV....
6.3 PRACOVNY POSTUP
6.4 SPRAVA PROGRAMOV V REZIME ,EXPERT".
6.4.1 UloZenie parametrov bodovania

6.4.2 Zmena parametrov bodovania a vytvorenie uzivatelsky
prispdsobeného programu..

6.4.3 Vyvolanie programu

6.4.4 Vymazanie programu....

7. UDRZBA
7.1 RIADNA UDRZBA.....
7.2 MIMORIADNA UDRZBA.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujiucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt dostatoc¢ne vyskolena na bezpeéné pouzivanie bodovacky a
musi byt’ informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora)
je vybavena hlavnym vypinacom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe ,,0“ (vypnuty).

Krié od visacieho zamku musi byt odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych
uloh a ohfadne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym
pouzitim bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt' hlavny vypina¢ zaisteny v polohe ,,0¢
zabezpeceny visacim zamkom bez kfuca.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach a/
alebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
rozvodov elektrického a pneumatického (ak je sicast'ou) napajania.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

- Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné
zaistit’ hlavny vypina¢ v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

Ve VAN

- Je zakazané pouzivat’ zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosoly.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnut! Neumiestriujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

- Zabezpecte vhodnu vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstrafovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zawslostl na ich zlozeni, koncentracii
a dizke samotnej expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

POO®

Zakazdym si chrante o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné prostriedky, vhodné
pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hlucénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEP,d) rovnajucou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky.

HOOREOGO

- Prechod zvaracieho prudu spoésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajtcich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ obidva bodovacie kable (ak su sii¢ast'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup, ¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy si neovijat’ bodovacie kable (ak su stucast'ou) okolo tela.

- Nezvarat' tak, ze sa budete nachadzat’ telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho prudu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

- Nebodovat’ v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet’ a neopierat’ sa o fu
(minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’
- d=40cm (obr. 1);

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického sStandardu vyrobku,
ur¢eného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

URCENE POUZITIE

Zariadenie musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych
ocelfovych plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmerov,
v zavislosti na ich spracovani.

A ZVYSKOVE RIZIKA &

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN

NEPRIBLIZUJTE RUKY K POHYBUJUCIM SA CASTIAM!

Rezim ¢innosti bodovacky a ré6znorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kong¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt' znizené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skusenosti, alebo musi byt' vySkolena ohfadne
procesu odporového zvarania s tymto druhom zariadeni.

- Musi byt vykonané vyhodnotenie rizika pre kazdy druh pracovnej ¢innosti;
je potrebné pripravit’ zariadenie a pripravky sliziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu, aby sa ruky nenachadzali v nebezpe¢nom priestore v
blizkosti elektréd.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
Zze umiestnite obidve ruky na prislusné rukovate; udrzujte vzdy ruky v
dostatocnej vzdialenosti od elektrod.

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekroceniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b suc¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom

nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu
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pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kl'i¢ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- Pouzivajte vyhradne elektrédy uréené pre dany stroj (vid’zoznam nahradnych
dielov) bez zmeny ich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prilahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat' vhodny ochranny
odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

- RIZIKO PREVRATENIA A PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou

jej hmotnosti; pripevnite ju k GloZnej ploche (ak sa to vyZaduje v casti

INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked' je to vyhradne
uvedené v &asti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

- V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do
iného pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je
sucast'ou) napajanie. Venujte pozornost’ prekazkam a nerovnostiam terénu
(napriklad kable a rarky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykolvek iny druh pracovnej ¢innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

A OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykofvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢éasti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektrod

- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod

MUSi BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je stéastou) NAPAJANIA,

HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,0“ ZABEZPECENY VISIACIM
ZAMKOM A VYTIAHNUTYM KLUCOM pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom
PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prisluSenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vihkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat’ v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked’ ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznicu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, znecistenim

a koroéziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

Stlpové bodovacky s elektrddou pohybujucou sa nadol po zakrivenej drahe

pre odporové zvaranie (v jednom bode) s digitdlnym riadenim prostrednictvom

mikroprocesora.

K hlavnym vlastnostiam patria:

- obmedzenie sietového nadprudu pri zapnuti (kontrola zapinacieho cos®);

- volba optimalneho bodovacieho prudu v zavislosti od vykonu napajace;j siete;

- volba optimalnych parametrov zvaracieho cyklu (doba prisunu, doba rampy, doba
zvérania, doba pauzy a poc¢et impulzov);

- ulozZenie oblUubenych programov do paméte;

- podsvieteny LCD displej na zobrazovanie ovladacich prikazov a nastavenych
parametrov;

- tepelna ochrana so signalizaciou (pretazenie alebo nedostatok chladiacej vody);

- signalizacia a zablokovanie v pripade prepédtia alebo podpatia elektrického
napajania;

- signalizacia chybajuceho vzduchu (len pri modeloch s pneumatickym ovladanim
,PCP");

- regulacia prietoku vzduchu pre spomalenie zatvarania ramien (len pri modeloch s
pneumatickym ovladanim ,PCP*).

Aktivacia: )

- modely ,PTE": mechanicka, prostrednictvom pedalu s nastavitelnou dizkou paky;

- modely ,PCP*: pneumaticka s valcom s dvojitym efektom, ovladanym ventilom s
pedalom.

2 2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

Dvojice ramien s dizkou 500mm, vybavena drziakmi elektréd a Standardnymi
elektrodami. .

Dvojica ramien s dlzkou 700mm, vybavena drziakmi elektréd a Standardnymi
elektrédami.

Zakrivené elektrody.

Jednotka vodného chladenia s uzatvorenym okruhom (vhodna len pre PTE alebo
PCP 18).

3. TECHNICKE UDAJE |

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

1-  Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3- Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

4-  Menovity vykon siete so zatazovatefom 50%.

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prdd so skratovanymi elektrédami.

7- Prad na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

8- Rozchod a dizka ramien ($tandardnych).

9- Minimalna a maximalna nastavitelna sila elektrod.

10- Menovity tlak zdroja stlac¢eného vzduchu.

11- Tlak zdroja stlaeného vzduchu potrebny na dosiahnutie maximalne;j sily elektrod.

12- Prietok chladiacej vody.

13- Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

14- Hmotnost zvaracieho zariadenia.

15- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladné bezpec¢nostné pokyny pri odporovom zvarani®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozornujuci na
symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt odc¢itané priamo z identifikaéného $titku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4. POPIS BODOVACKY
4.1 ZOSTAVA A VONKAJSIE ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)

4.2 OVLADACIE A NASTAVOVACIE PRVKY

4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1)

1- hlavny vypina¢ (pri modeloch PCP s funkciou nudzového zastavenia a polohou
,O v ktorej ho je mozné zaistit visacim zamkom).

2- tlacidla na zvySenie (+) a zniZenie (-);

3- tlacidlo na volbu parametrov ,MODE";

4- podsvieteny LCD displej;

5- tlac¢idlo na uvedenie do ¢innosti / START (model PCP);

6- ../ U voli¢ samotného pritlaenia (bez zvarania) / zvaranie.

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

1- Vykon (power) (%): bodovaci prud, vyjadreny ako percentudlny podiel z
maximalnej hodnoty;

2- prisun (cycles - cykly): ¢akacia doba poc€as prvych cyklov pred aplikaciou
prudu, pocinajuc dotykom elektrody so zvaranym dielom;

3- rampa (cycles - cykly): doba v cykloch, ktort potrebuje bodovaci prud na
dosiahnutie hodnoty nastavenej prostrednictvom parametra ,power*;

4- @doba bodovania (cycles - cykly): doba v cykloch, pocas ktorej je prud
udrZiavany na nastavenej hodnote;

5- doba pauzy (cycles - cykly): doba v cykloch, pocas ktorej je prad nulovy
medzi dvomi po sebe nasledujucimi impulzmi (len v pulznom rezime);

6- @ pocet impulzov (pocet): ked ma hodnotu 1, bodovanie bude ukoncené po

uplynuti doby bodovania (4); ked ma hodnotu vy$Siu ako 1, uréuje pocet
pradovych impulzov, produkovanych strojom (v pulznom rezime);

CYCLES

00§
7- Wgraficky kruhovy indikator nastaveného poctu cyklov s Eiselnou hodnotou
uprostred;

8- @_ symbol tepelného alarmu;

o000
9- .CLU.'S multifunkény &iselny displej;

symbol aktivneho bodovania (aplikacia pradu);

11-

symbol prisunu, aktivny s voli¢om (obr. D1-6) v polohe BEZ ZVARANIA;

12- BRI indikator START: stlaéte tlagidlo (obr. D1-5) pre uvedenie stroja do
Cinnosti;

13- PRG symbol uzivatelsky prispdsobeného PROGRAMU;
d
14- symbol ulozit' / neulozit uzivatel'sky prispdsobeny program;

POWER %

£00
15- WQraficky kruhovy indikator nastaveného vykonu s ¢&iselnou hodnotou
uprostred.

4.2.3 Rezim nastavenia parametrov bodovania

Pri kazdom zapnuti stroja a pred stla¢enim tlacidla na uvedenie do ¢innosti ,START" je

mozné zmenit rezim, s ktorym maju byt nastavené parametre zvarania:

- ,OBMEDZENY" rezim = EASY: umoziiuje rychlu a intuitivhu volbu dvoch hlavnych
parametrov zvarania; parameter vykonu ,POWER® (1) a parameter ,doba
bodovania“ (4). Tento rezim neumoZzfuje uloZenie uzivatelsky prispdsobenych
programov.

- ,ROZSIRENY* rezim = EXPERT: umoZfiuje volbu vsetkych parametrov zvarania,
poplsanych v predchadzajucom odseku. Tento rezim umoznuje ulozit’ uZivatel'sky
prispdsobené programy.

4.2.4 Matica pritlacenia a nastavenia prietoku (OBR. D3)

1- Tato matica je pristupna po otvoreni dvierok, ktoré sa nachadzaju na zadnom
paneli bodovacky.
Umoziuje nastavit’ silu, ktorou elektrédy pdsobia na predpatu pruzinu: ¢im viac je
pruzina napnuta, tym vacsia je sila pésobenia elektréd bodovacky.

2- Regulator prietoku (len model PCP) umoziiuje spomalit pohyb zatvarania ramien,
aby sa zabranilo odskoc&eniu elektrody od dielu.
Pre zvySenie pradenia vzduchu a rychlosti pohybu elektroéd smerom nadol otacajte
skrutkou regulatora proti smeru hodinovych ruciciek (+); pre znizenie prudenia
vzduchu a rychlosti pohybu elektréd smerom nadol otacajte skrutkou v smere
hodinovych rugiciek (-).

4.2.5 Nastavenie tlaku a tlakomer (OBR. D4 -
1- Otocny ovladac pre nastavenie tlaku;
2- Tlakomer.

len model PCP)

4.2.6 Pripojky vzduchu a vody (obr. G a H)

G (1) - Pripojka rurky so stlaéenym vzduchom (len model PCP);
G (2) - Filter a odvadzanie kondenzatu (len model PCP);

H (1) - Vstupné pripojky vody (INLET).

H (2) - Vystupné pripojky vody (OUTLET)

4
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BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIE VZAJOMNEHO BLOKOVANIA
.1 Hlavny vypinac¢
Poloha ,0" = vypnuty, mozné zaistenie visacim zamkom (vid kapitola 1).

A UPOZORNENIE! V polohe ,0“ su vnuatorné svorky (L1+L2)

pripojenia napajacieho kabla pod napétlm

- Poloha I = zapnuty; bodovatka je napajana, avSak nie je v cinnosti
(POHOTOVOSTNY REZIM (STAND BY) - vyzaduje stladenie tlagidia ,START*).

.3
.3



Funkcia nadzového zastavenia

S bodovackou v ¢innosti jeho vypnutie (poz. ,|
zastavenie:

- vypnutie pradu;

- zablokovanie pohybu: vypustenie vzduchu z valca (ak je su¢astou);
- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.

«

=> poz. ,0") spdsobi jej bezpeéné

A UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU CINNOST
BEZPECNEHO ZASTAVENIA.

4.3.2 Tlacidlo na uvedenie do ¢innosti ,,START*

Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania pri kazdom z nasledujdcich

pripadov:

- pri kazdom zapnuti hlavného vypinac¢a (poz. ,0“ -> poz. ,|);

- po kazdej aktivacii bezpe¢nostnych / ochrannych zariadeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaceného vzduchu), dodavka ktorej
bola predtym prerusena nasledkom usekového vypnutia alebo poruchy.

UPOZORNENIE! PRAVIDELNE KONTROLUJTE SPRAVNU CINNOST
BEZPECNEHO SPUSTANIA.

4.3.3 Voli¢ cyklu BEZ ZVARANIA / ZVARANIE

- . BEZ ZVARANIA: umozfiuje ovladanie bodovagky bez zvarania. PouZiva sa

na ovladanie pohybu ramien a na zatvorenie elektrod bez dodavky pradu.
A ZVYSKOVE RIZIKO! Aj v tomto prevadzkovom rezime hrozi riziko
pritlaGenia hornych kon¢atin: Prijmite prislu$né preventivne

opatrenia (vid' kapitola o bezpecnosti).
- O ZVARANIE (bezny cyklus zvarania) aktivuje bodovadku na realizaciu zvaru.

4.3.4 Tepelna ochrana (AL1)

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom alebo
nedostato¢nym prietokom chladiacej vody alebo pracovnym cyklom (DUTY CYCLE)
prekracujucim teplotnd horni medznu hodnotu.

Zasah je signalizovany rozsvietenim ikony (OBR. D2-9) a signalizaciou alarmu AL1.
UCINOK: zablokovanie pridu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacidla START) po poklese do povoleného
teplotného rozmedzia (zhasnutie ikony AL1 a rozsvietenie napisu ,START").

4.3.5 Bezpecnost’ stlaéeného vzduchu (AL6 - len model PCP)

Zasahuije v pripade chybajuceho alebo vyrazne nizkeho tlaku (p < 2,5 + 3 bar) privodu
stlaceného vzduchu; zasah je signalizovany hodnotou na tlakomeri (0 + 3 bar) a
signalizaciou AL6 na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, otvorenie elektrod (vypustenie vzduchu z
pneumatického valca); zablokovanie prudu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacidla START) po navrate do pripustného
rozmedzia tlaku (Udaj ,START" na displeji).

4.3.6 Ochrana proti prepatiu a podpatiu (AL3 a AL4)

ZasahUJe v pripade nadmerného prepatia alebo podpétia elektrického napajania;
zasah je signalizovany hlasenim AL3 (prepatie) a AL4 (podpatie) na displeji.

UCINOK: zablokovanie pohybu, vypustenie vzduchu z pneumatického valca (ak je
sucastou); zablokovanie pradu (zvaranie znemoznené).

OBNOVENIE: manualne (prostrednictvom tlacidla START) po poklese do povoleného
teplotného rozmedzia (Udaj ,START" na displeji).

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte zapojenie v sulade s pokynmi, uvedenymi v tejto
kapitole.

5.2 SPOSOB DVIHANIA (OBR. E)

Dvihanie bodovacky musi byt vykonané s pouzitim dvojitého lana a hakov, a s
pouzitim prislus§nych krazkov.

Je bezpodmienecne zakazané obopinat bodovacku inym spdésobom ako uvedenym
(napr. na ramenach alebo elektrédach).

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatocne velky priestor, bez prekazok, aby bol zaisteny
bezpecny pristup k ovladaciemu panelu a k pracovnému priestoru (k elektrédam).
Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a zabezpecte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu
(podlaha zo Zelezobetdnu alebo s podobnymi fyzikalnymi viastnostami).

Pripevnite bodovacku k podlahe Styrmi skrutkami M10, cez prisluSné otvory v rdme;
kazdy jeden prvok pevného spojenia s podlahou musi zniest zatazenie v tahu
najmenej 60kg (60daN).

Maximalna zataz

Maximalna zataz aplikovatelna na spodné rameno (koncentrovana v osi elektrody)
je 35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

- Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢&i menovité udaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste
inStalacie.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napdjaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Kvdli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpradové relé typu:
- TypA () pre jednofazové zariadenia;

-TypB ( ) pre trojfazové zariadenia.

- Aby ste dodrzali poiiadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporuéame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.066 Ohm.

- Bodovaci prlstrOJ nesplna p02|adavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podla potreby musi
konzultovat spravcu rozvodnej siete).

5.4.2 Pripojenie napajacieho kabla k bodovacke (OBR. F)

Odlozte pravy bo¢ny panel; namontujte kablovu prichytku z prisluSenstva v blizkosti
prislusného otvoru na zadnom paneli.

Po prevleceni kabla cez kablovu prichytku pripojte kabel k svorkdm napadjacej
svorkovnice (fazy L1(N) -L2) a skrutkovacej svorke ochranného uzemnenia -Zltozeleny
vodic).

Podla modelu svorkovnice vybavte koncové Casti kabla spésobom znazornenym na
obrazku (OBR. F1, F2).

Zaistite kabel dotiahnutim skrutiek kablovej priechodky.

Informécie ohladne minimaineho pripustného prierezu vodi¢ov najdete v odstavci
L,TECHNICKE UDAJE".

5.4.3 Zastrcka a zasuvka

Pripojte napéjaci kabel k normallzovanej zastrcke (3P+T : Pre pripojenie 400V
(MEDZIFAZOVE PRIPOJENIE) sa pouzivaju len 2 poly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pripojenie 230V) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického rozvodu
chranenu poistkami alebo automatickym isti¢om; prislusna zemniaca svorka musi byt
pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napajameho vedenia.

Kapacita a charakteristika aktivacie poistiek a isti¢a st uvedené v odseku, ,TECHNICKE
UDAJE" a/alebo v TAB. 1.

Pri inStalacii vacsieho pocétu bodovaciek je potrebné zaistit cyklicki distribuciu
napajania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenejSej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napajanie L1-L2;

bodovacka 2: napajanie L2-L3;

bodovacka 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpec¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z ¢€innosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pradom) a majetku (napr. poziar).

5 5 PRIPOJENIE K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G) (len model PCP)
Pripravte potrubie so stlatéenym vzduchom s prevadzkovym tlakom najmenej 6
barov.

- Pripojte hadicovu spojku, ktora je sucastou prislusenstva, k pripojke typu plyn 1/8
(OBR. G-1); zaistite tesnost’ spojeni pouzitim teflénovej tesniacej pasky.

- Pripojte hadicu na stlaceny vzduch vhodného priemeru k spojke (pouZitej); zaistite
tesnost' spojenia pouzitim vhodnej stahovacej pasky alebo objimky.

5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. H)

Je potrebné pripravit potrubie pre prletok vody s teplotou neprevysujucou
30°C, minimalnym prietokom (Q) rovnajicim sa najmenej hodnotam uvedenym
v TECHNICKYCH UDAJOCH. MbzZe byt zrealizovany otvoreny chladiaci obvod
(odtekajuca voda zo spatného okruhu) alebo uzatvoreny chladiaci obvod, za
predpokladu dodrzania parametrov teploty a prietoku vody na vstupe.

Pripojte prislusné spojky rozvodu vody, ktoré su sucastou prisluSenstva, k pripojkam
typu plyn 1/8 (OBR. H): pripojky rozvodu vody su vybavené tesniacim O-krizkom a
pre svoje pripojenie nevyzaduju pouZitie teflonovej tesniacej pasky.

Pripojte pritokovl rdrku rozvodu vody (OBR. H-1) k externej kanalizacii vody a
skontrolujte spravne odtekanie a prietok rurky spatného okruhu (OBR. H-2); zaistite
tesnost spojenia vhodnou stahovacou paskou alebo objimkou.

A UPOZORNENIE! Zvaranie vykonavané pri nedostatoénom obehu vody
modze zapricinit' vyradenie bodovacky z prevadzky s nasledny poskodenim z
prehriatia.

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred zvaranim (bodovanim) akéhokolvek druhu je potrebné zabezpecit sériu kontrol a

nastaveni, ktoré musia byt vykonané s hlavnym vypinac¢om v polohe ,O“ (pri verziach

PCP so zamknutym visacim zamkom) a pri odpojenom (NEPRIPOJENOM) stlaéenom

vzduchu:

- Skontrolujte, &i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vysSie
uvedenych pokynov.

- Aktivujte obeh chladiacej vody.

- Prispésobte priemer ,d“ kontaktnej plochy elektréd hrabke ,s* plechu uréeného na
bodovanie, podla vztahud =4 + 6 - Vs.

- Viozte medzi elektrédy dosticku/diel s hribkou odpovedajiucou hriubke plechu
uréeného na bodovanie; skontrolujte, &i su ramena, priblizené manualne, paralelné.
Podla potreby vykonajte nastavenie, po uvolneni poistnych skrutiek zablokovania
drziakov elektréd, az kym nenajdete najvhodnejSiu polohu pre dany druh pracovnej
¢innosti; opatovne dosledne dotiahnite poistné skrutky.

Primodeloch PTE a PCP28 mdze byt nastaveny aj rozchod ramien prostrednictvom
upevriovacich skrutiek odliatku spodného drziaka ramena (vid' technické udaje).

- Otvorte bezpeénostné dvierka, nachadzajuce sa na zadnej strane bodovacky a po
uvolneni Styroch skrutiek sa dostanete k matici nastavovania sily elektrod (kI €.
30).

Po stlageni pruziny (zaskrutkovanim matice doprava) budu elektrody posobit
vacsou silou v rozmedzi od minima po maximum (vid' technické udaje).

Tato sila bude zvy$ena umerne k zvy$eniu hrubky plechov uréenych na bodovanie
a priemeru hrotu elektrody.

- Pripadne vykonajte zasah aj na reduktore prietoku (OBR. D3-2) kvoli spomaleniu
pohybu elektréd smerom nadol;

Odporuca sa kompenzovat spomalenie zatvarania ramena dlh§ou dobou prisunu,
s cielom umoznit dosiahnutie maximalnej sily skor, ako stroj zacne bodovat.

Vo v§eobecnosti plati, Ze pri vstupnom tlaku 8 barov a skrutke regulatora v polovici
svojej drahy nastavte 100 cyklov prisunu (2 s); pri Uplne otvorenej regulaénej
skrutke (skrutka Uplne oto¢ena proti smeru hodinovych ruciciek a nepriSkrteny
prietok vzduchu) nastavte 20 cyklov (400 ms).

- Znovu zatvorte dvierka, aby sa zabranilo vniknutiu cudzich telies a pripadnému
nahodnému kontaktu s ¢astami pod napatim alebo s pohybujucimi sa ¢astami.

- Pri modeloch PCP skontrolujte pripojenie stlaéeného vzduchu, pripojte privodné
potrubie pneumatického privodu; prostrednictvom otoéného ovladaca reduktora
nastavte tlak tak, aby bola na tlakomery od¢itatelna hodnota 6 bar (90PSlI).
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6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

Parametre, ktoré ovplyviuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru

su:

- sila pdsobenia elektrod (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- priemer kontaktnej plochy elektréd (mm);

- zvaraci prud (kA);

- doba zvarania (cykly); (pri 50Hz 1 cyklus = 0.02 sekundy).

Preto je pri nastavovani bodovacky potrebné zobrat do uvahy vsetky tieto faktory,

pretoZe sa vzajomne ovplyviuju s pomerne velkou toleranciou.

Dalej je potrebné nezabudnut na dalSie faktory, ktoré mézu ovplyvnit vysledky, ako

napr.:

- nadmerné poklesy napatia na napajacom vedeni;

- prehriatie bodovacky spdsobené nedostatoénym chladenim alebo nedodrzanim
zatazovatela;

- usporiadanie a rozmery dielov vo vnutri ramien;

- rozchod a dizka ramien (nastavitelnych pri modeloch PTE-PCP 28);

- dizka ramien (vid technické udaje);

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na

kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt

bodované.

Tam, kde je to mozné, uprednostnite vysoké zvaracie prudy (nastavenie

prostrednictvom ovladacieho prvku vykonu ,POWER®) a kratke doby zvarania

(nastavenie prostrednictvom parametra ,CYCLES").

6 3 PRACOVNY POSTUP
Vypnite hlavny vypinaé bodovacky (pol. ,I); dbéjde k zapnutiu displeja: za
pritomnosti ikony ,START" je napajanie spravne a bodovacka je pripravena, ale
nie je aktivovana.

- Pred pouzitim tlagidla START (OBR. D1-5) je mozné nastavit stroj do jedného z
dvoch réznych pracovnych rezimov: stlacte tlacidlo ,MODE" (OBR. D1-3) a zvolte
rezim ,EASY" (len ikony ,POWER" a ,CYCLES") alebo rezim ,EXPERT" (vSetky
parametre zvarania su aktivne).

- Stlacte tlacgidlo ,START" a prepnite voli¢ cyklu do polohy zvarania (OBR. D1-6).

- Nastavte parametre zvarania.

- UlozZte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie.

- Aktivujte pedal az na doraz (model PTE), alebo pedalovy ventil (model PCP), &im
dosiahnete:

A) zatvorenie plechov medzi elektrody prednastavenou silou;
B) prechod zvaracieho prudu s prednastavenou intenzitou a dobou trvania
(¢asom), signalizovanym rozsvietenim a zhasnutim ikony (OBR. D2-11).

- Po niekolkych sekundach (0,5 + 2 s) od zhasnutia ikony (ukonéenie zvarania)
uvolnite pedal; toto oneskorenie (udrziavanie) zlepSuje mechanické vlastnosti
zvaru.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu déjde
k vytiahnutiu jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

6.4 SPRAVA PROGRAMOV V REZIME ,,EXPERT*

6.4.1 Ulozenie parametrov bodovania

- Vychadzajte z volného pociato¢ného programu, ozna¢eného napisom ,PCP* alebo
LPTE", uprostred displeja a nastavte poZzadované parametre zvarania.

- Stlacte niekolkokrat tlacidlo ,MODE", aZz kym sa nerozsvieti ikona disku (OBR. D2-
15). Potom drzte tlacidlo ,MODE" stlacené: parametre zvarania budu ulozené do
prvého dostupného uzivatelsky prispdsobeného programu, napriklad v ,PRG 001
program bude ihned uloZeny a bude méct byt vyvolany pod nazvom ,PRG 001

POZNAMKA: parametre volného programu mézu byt kedykolvek zobrazené tlacidlom

,MODE" a zmenené tladidlami ,+" a ,-“; parametre uZivatelsky prispdsobeného

programu moézu byt zobrazené tlac¢idlom ,MODE" a mdézu byt zmenené len

prostrednictvom nizSie uvedeného postupu.

6.4.2 Zmena parametrov bodovania a vytvorenie uzivatel'sky prispésobeného

programu

- Vychadzajte z uzivatel'sky prispdsobeného programu, oznaceného napisom ,PRG
- uprostred displeja, podrzte stlacené tlacidlo ,MODE", az kym sa nezobrazi
blikajuci napis ,PRG".

- Tlacgidlom, MODE“ potvrdte program a potom zmernte dané parametre.

- Po ukongeni zmien podrzte stlacené tlacidlo ,MODE", aZ kym sa nezobrazi
preskrtnuta ikona disku (NEUKLADAT).

- Znovu stladte tlagidlo ,MODE" kvéli zobrazeniu ikony disku (ULOZIT), a potom
potvrdte pridrzanim tIaC|dIa ,MODE" v stlaenom stave.

6.4.3 Vyvolanie programu

- Vychadzajte z ktoréhokolvek programu; podrzte stlacené tlacidlo ,MODE", az kym
sa nezobrazi blikajuci napis ,PRG", a potom zvolte Cislo programu, ktory ma byt
vyvolany, stlaéenim tlacidiel ,+“ a ,-“: Sislam odpovedaju uzivatelsky prispdsobené
programy, zatial' ¢o ,DEF* je prednastaveny alebo volny program.

- Potvrdte podrzanim tlacidla ,MODE" v stlacenom stave.

6.4.4 Vymazanie programu

- Vychadzajte z ktoréhokolvek programu; podrzte stlacené tlacidlo ,MODE", az kym
sa nezobrazi blikajuci napis ,,PRG“, a potom zvolte Cislo programu, ktory ma byt
vynulovany, stlacenim tlacidiel ,+" a ,-".

- PridrZte sic¢asne stlacené tlamdla +*a ,-“ kv6li vymazaniu parametrov programu.

POZNAMKA: parametre programu,, DEF alebo volného programu nebudu vynulované:

pri si€asnom pridrzani tlac¢idiel ,+* a ,-“ v stlacéenom stave dojde k nacitaniu hodnét

prednastavenych vo vyrobnom zavode.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom pneumotora (mod. PCP) je potrebné
zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prisluSenstva.

7.1 RIADNA UDRZBA - L

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prisposobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnania elektréd;

- kontrola ochladzovania elektréd a ramien (NIE VO VNUTRI BODOVACKY);
- kontrola predpruZenia pruziny (sily elektréd);

- vypustanie kondenzatu z filtra na privode stlaéeného vzduchu.
- kontrola chladenia kablov a kliesti;

- kontrola neporuSenosti napajacieho kabla bodovacky a kliesti.
- vymena elektrod a ramien;

- pravidelna kontrola hladiny v nadrzi s chladiacou vodou.

- pravidelna kontrola, ¢i niekde neunika voda.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA o o
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A

PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ROZVODU ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (aj je

stcastou) NAPAJANIA.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim moézu sposobit’

zasah elektrickym priadom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym

stykom so sucéast'ami pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa

Cast'ami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové Castice, ktoré sa

usadili na transformatore, module tyristorov, module dioéd, svorkovnici napajania, atd.
prostrednictvom prudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu alebo ¢&i nie sU uvolnené -
zoxidované spo;e

- namazte kiby a capy,

- skontrolujte, ¢i su riadne dotiahnuté spojovacie skrutky spojenia sekundarneho
vinutia transformatora s odliatkami drZiakov ramien a ¢i nevykazuju stopy oxidacie
alebo prehriatia; plati to aj pre poistné skrutky ramien a drziakov elektrod,;

- skontrolujte, ¢&i sU spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dostato¢ne utiahnuté a ¢i nie su
zoxidované alebo prehriate;

- skontrolujte, i su spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora (ak su
sucastou) dobre utiahnuté, a ¢i nevykazuju stopy po oxidacii alebo prehriati;

- skontrolujte spravny obeh chladiacej vody (minimalny pozadovany prietok) a
dokonalu tesnost’ potrubi;

- skontrolujte pripadné uniky vzduchu;

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa sucastami
alebo so sucastami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato€ne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodic¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH . 5 )

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ  CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, ClI:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaci (v polohe , | ) bude zapnuty displej; v opaénom
pripade porucha spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a zasuvka, poistky,
nadmerny pokles napatia, atd.).

- Nie su zapnuté alarmy; v takom pripade vyckajte na rozsvietenie ikony ,START"
a stlacte tlacidlo na opatovnu aktivaciu bodovacky; skontrolujte spravny obeh
chladiacej vody a pripadne znizte pomer preruSovani pracovného cyklu;
skontrolujte pritomnost’ stlaeného vzduchu (len model PCP); skontrolujte, &i je
napajacie napatie kompatibilné s hodnotou uvedenou na identifikacnom Stitku
+10%.

- Pri aktivovanom pedali alebo valci akény ¢len elektrického ovladania skutoéne
uzavrie spoje (kontakty) a poskytne tak podmieniovaci signal pre elektronicku
riadiacu kartu: ikona bodovania je rozsvietena po nastavenu dobu.

- Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena
- drziaky elektréd) nie su neucinné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek.

- Parametre zvarania (sila a priemer elektréd, doba a zvaraci prad) su vhodné pre
vykonavany druh pracovnej ¢innosti.

Pri modeli PCP:
- tlak stlaceného vzduchu nie je nizsi ako je medzna hodnota zasahu ochrany;
- savoli& cyklu nenachadza omylom v poloheé,(samotny tlak —bez zvarania);

- nebolo aktivované tla¢idlo uvedenia do C|nnost| <D po kazdom zapnuti hlavného

vypinaa alebo po kazdom =zasahu ochrannych/bezpeénostnych zariadeni
nasledkom:

a) chybajuceho sietového napétia;

b) chybajuceho/nedostatoéného tlaku stlaéeného vzduchu;

) prili§ vysokej teploty;

d) prepatia/podpatia.

O
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5.2 NACINI DVIGANJA (SLIKAE)....
5.3 UMESTITEV
5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE.
5.4.1 Opozorila
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5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE (SLIKA G) (samo model PCP)
5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGA ZA HLAJENJE (SLIKA H)

6. VARJENJE (to¢kovno)
6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE....
6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV ...
6.3 POSTOPEK ......coovvviiiciiiiiiiciin
6.4 UPRAVLJANJE PROGRAMOV V NACINU »EXPERT«
6.4.1 Shranjevanje parametrov za to¢kovno varjenje
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7. VZDRZEVANJE
7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE
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8. ISKANJE OKVAR

NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen
z glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je namescena
kljuéavnica za blokado v polozaj »O« (odprt).

Klju¢ za kljuéavnico se sme izrociti le izkuSenemu operaterju, pou¢enemu
o njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka ali iz malomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj »O« in ga blokirati z
zaklenjeno klju€avnico, v kateri ne sme biti kljuca.

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, da je vti€nica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

- Ne uporabljajte kablov z iztro$eno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izkljuéen in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (€e je zadnje prisotno).

Enak postopek je treba upostevati za priklju¢itev na vodovodno omrezje ali
na gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

- Natockalnikih s proZzenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati glavno
stikalo v polozaju »O« s prilozeno klju¢avnico.

Enak postopek je treba upostevati za priklju¢itev na vodovodno omrezje ali
na hladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih toc¢kalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve VAN

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢is¢enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne
postavljajte ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri izpostavljanju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,
koncentracijo in trajanje izpostavljanja.

YOO®

- Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zasScitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vecja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

iscraomssnenc s

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroéi pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.
Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe tockalnika.
Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim poljem:

- Oba varilna kabla za tockovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (e sta
namescena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za to¢kovno
varjenje.

- Varilnih kablov za to¢kovno varjenje (€e sta nameséena) naj si nikoli ne ovija
okoli trupa.

- Nikoli naj ne to¢kovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namescen) naj prikljuéi na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.

- Nikoli naj ne vari preblizu to¢kalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne puséa zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega
tokokroga.

- Minimalna razdalja:
-d=40 cm (slikal);

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

PREDVIDENA UPORABA

Napravo je treba uporabljati za tockanje ene ali ve¢ jeklenih ploc¢evin z majhno
vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede na potrebno
obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA é &

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Z ROKAMI NE SEGAJTE V BLIZINO GIBLJIVIH DELOV!

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zas¢ite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih

udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganje je treba zmanjs$ati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; treba
je pripraviti opremo in maske, ki zmorejo podpreti in voditi obdelovanec, tako
da z rokami ni treba segati v nevarno obmocje, ki ustreza elektrodam.

-V primeru uporabe prenosnega tockalnika: z obema rokama trdno drzite
rocaje elektrodnega drzala; pazite, da se z rokami ne boste priblizevali
elektrodam.

-V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoc¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

- Preprecite, da bi na istem tockalniku soc¢asno delalo vec¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puséajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri toc¢kalnikih s proZzenjem s pnevmatskim
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cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
kljucavnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvleci in ga vedno nositi
s seboj.

- Uporabljajte izkljuéno elektrode, predvidene za ta aparat (glejte seznam
rezervnih delov), ne da bi spreminjali njihovo obliko.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zaséitno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Toc¢kalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; to¢kalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premi¢nih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.
Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju »NAMESTITEV« tega priro¢nika.
Ce uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (€e je namesceno) napajanja, preden enoto premaknete v
novo delovno obmocje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so drugacni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), je nevarna.

A ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja to¢kalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.

POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, na primer:
- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA IN PNEVMATSKEGA (e je to prisotno) OMREZJA.

Pri modelih s prozenjem s PNEVMATSKIM CILINDROM, MORA BITI GLAVNO
STIKALO BLOKIRANO V ZANKI »O« Z ZAKLENJENO ZABICO KLJUC PA MORA
BITI IZVLECEN IZ NJE).

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiScite v zaprtem
prostoru.

- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

- Sobnatemperatura mora biti med -15° C in 45° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja

od 0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma

izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

Stebrni tockalniki z elektrodo, ki se spus¢a v zakrivijeni ¢rti za uporovno varjenje

(enojna to¢ka) z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.

Poglavitne lastnosti naprave:

- omejitev prevelikega linijskega toka pri vkljucitvi (preverjanje cos® pri vkljugitvi);

- optimalna izbira toka za to¢kovno varjenje glede na jakost razpoloZljivega omrezja;

- izbira optimalnih parametrov varilnega cikla (¢as priblizevanja, ¢as za rampo, ¢as
varjenja, ¢as premora in $tevilo impulzov);

- shranjevanje priljubljenih programov;

- od zadaj osvetljen zaslon LCD za prikaz ukazov in nastavljenih parametrov;

- termi¢na zas¢ita s signalizacijo (preobremenitev ali pomanjkanje vode za hlajenje);

- signal za blokado v primeru pre- ali podnapetosti napajanja;

- signalizacija za odsotnost zraka (samo pri modelih s pnevmatskim krmiljenjem
»PCP«);

- uravnavanje zra¢nega pretoka za upocasnitev zapiranja rok (samo pri modelih s
pnevmatskim krmiljenjem »PCP«).

Prozenje:

- modeli »PTE«: mehanski s pedalom z nastavljivo dolZino vzvoda;

- modeli "PCP”: pnevmatski s cilindrom z dvojnim uc¢inkom, krmiljenim s pedalnim
ventilom.

2.2 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Par rok, dolzina 500 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Par rok, dolzina 700 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Ukrivljene elektrode.

- Sklop za vodno hlajenje z zaprtim tokokrogom (primeren le za PTE ali PCP 18).

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na plos¢ici

z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1-  Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

4- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7-  Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

8- Sirina in dolzina rok (standardna).

9- Minimalna in maksimalna nastavljiva mo¢ elektrod.

10- Nazivni tlak izvora stisnjenega zraka.

11- Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne moci na
elektrodah.

12- Domet vode za hlajenje.

13- Padec nazivnega tlaka tekocine za hlajenje.

14- Masa varilne naprave.

15- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje”

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; dejanske
vrednosti tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogoce od¢itati
neposredno na plos¢ici s tehni¢nimi podatki, ki je na to¢kalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI (SLIKA B)

4. OPIS TOCKALNIKA
4.1 SESTAV IN VOLUMEN TOCKALNIKA (SLIKA C)

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE IN URAVNAVANJE

4.2.1 Krmilna plo$ca (SLIKA D1).

1- glavno stikalo (pri modelih PCP s funkcijo zasilne zaustavitve in polozajem »Ox, ki
ga je mogoce zakleniti: klju€avnica s klju¢em je priloZzena).

2- gumbi za povecanje (+) in zmanjsanje (-).

3- gumb za izbiro parametrov »NACIN«.

4- zaslon LCD z odzadnjo osvetlitvijo;

5- gumb za zagon / START (model PCP);

6- ../ 7\U izbirnik samo za pritisk (ne vari) / vari.

4.2.2 Opis ikon (SLIKA D2).
Toékalni parametri (1-7):

1- Delovanje (power) (%): toCkalni tok v odstotkih glede na maksimalno
vrednost;

2- priblizevanje (cycles - cikli): ¢as ¢akanja v ciklih pred zatetkom oddajanja
toka od stika elektrod z obdelovancem;

3- rampa (cycles - cikli): ¢as ciklov, ki jih tockalni tok uporabi za dosego
nastavljene vrednosti prek funkcije »power;

4- tockalni ¢as (cycles - cikli): ¢as v ciklih, v katerih tok ostaja na nastavljeni
vrednosti;

5- ’ ¢as premora (cycles - cikli): ¢as v ciklih, v katerih je tok med enim in drugim
impulzom ni¢ (samo pri pulznem varjenju);

6- @ Stevilo impulzov (8t.): e je 1, se to¢kanje konca po tockalnem ¢asu (4); ¢e je
vec kot 1, pomeni $tevilo impulzov toka, ki jih odda aparat (pri pulzni fuknciji);

CYCLES

7- '%i&okrogli sinopti¢ni indikator nastavljenih ciklov, sredi katerega je numeri¢na
vrednost;

8- @ simbol termi¢nega alarma;

o000
L C"D vecfunkcijski numeri€ni zaslon;

simbol aktivnega to¢kanja (oddajanja toka);

11-

simbol priblizevanja, aktiven z izbirnikom s slike D1-6 v poloZaju NE VARI;

12- EXAEGHN indikator START: za omogo&enje naprave pritisnite gumb s slike D1-
5;

13- PRG simbol osebno prilagojenega PROGRAMA;
14- simbol shrani / ne shrani osebno prilagojenega programa;

POWER %

15- %&okrogli sinopti¢ni indikator nastavljene mo¢i, sredi katerega je numeri¢na
vrednost.

4.2.3 Nacin nastavljanja tockalnih parametrov

Ob vsakem vklopu aparata in preden pritisnete gumb za zagon »START, je mogoce

zamenjati nacin, na katerega Zelite nastaviti varilne parametre:

- »OKLESCENI« nagin = EASY: omogocCa_hitro in intuitivno izbiro dveh glavnlh
varilnih parametrov »POWER« (1) in »tockalni ¢as« (4). Ta nacin ne omogoc¢a
shranjevanja osebno prilagojenih programov.

- »RAZSIRJENI« nacin = EXPERT: omogoc¢a izbiro vseh varilnih parametrov,
opisanih v prejSnjem poglavju. Ta na¢in omogoca shranjevanje osebno prilagojenih
programov.

4.2.4 Matica za stiskanje in uravnavanje toka iz Sobe (SLIKA D3)

1- Matica je dostopna tako, da odprete vratca na zadnji strani tockalnika.
Matica omogoca nastavljanje moci elektrod, tako da vrtite prednapetost vzmeti:
bolj je vzmet napeta, vecja je mo¢ na elektrodah tockalnika.

2- Uravnavalnik toka (samo model PCP) omogoc¢a upocasnitev zapiranja rok, da
elektrode ne bi odskakovale od obdelovanca.
Zavrtite vijak uravnavalnika v nasprotni smeri urinega kazalca (+), da bi povecali
zraéni pretok in hitrost spus¢anja elektrod; zavrtite vijak uravnavalnika v smeri
urinega kazalca (-), da bi zmanj$ali zra¢ni pretok in hitrost spus¢anja elektrod.

4.2.5 Uravnavanje tlaka in manometra (SLIKA D4 - samo model PCP)
1- Rocica za uravnavanije tlaka;
2- Manometer.

4.2.6 Prikljucka za zrak in vodo (Sliki G in H)

G (1) - Prikljucek cevi za stisnjeni zrak (samo model PCP);
G (2) - Filter in odtok kondenzata (samo model PCP);

H (1) - Prikljucki za vodo INLET.

H (2) - Prikljucki za vodo OUTLET

4.3 VARNOSTNA FUNKCIJA IN VMESNA BLOKADA
4.3.1 Glavno stikalo
- Polozaj »O« = odprto z moznostjo zaklepanja s klju¢avnico (glejte 1. poglavje).

A POZOR! V polozaju »O« so notranji prikljucki

povezovanje napajalnih kablov pod napetostjo.

- Polozaj »l« = zaprto: tockalnik je pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - v
pripravljenosti) zaslon je vkljucen.

(L1+L2) za

Funkcija delovanja v sili

Ko je tockalnik v odprtem poloZaju (pol. »l« => pol. »O«), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:

- tok je prekinjen;

- blokada premikanja: cilinder na odtoku (kjer je prisoten);

- vnovi€en zagon preprecen.



A POZOR! PERIODICNO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE
VARNOSTNEGA ZAUSTAVLJALNIKA.

4.3.2 Gumb za zagon »START«

Da bi lahko krmilili postopek varjenja, ga je treba sproziti v vsakem od naslednjih

primerov:

- pri vsaki zapori glavnega stikala (poz. »O« => poz. »|«);

- po vsakem posegu varnostnih/zascitnih naprav;

- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare.

A POZOR! PERIODICNO PREGLEDUJTE PRAVILNO DELOVANJE
VARNOSTNEGA ZAGONA.

4.3.3 Izbirnik cikela NE VARI/VARI

- . NE VARI: omogoca krmiljenje toCkalnika brez varjenja. Uporablia se za
premikanje rok in zapiranje elektrod brez oddajanja toka.

A ZAOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovhem nacinu obstaja
tveganje zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe
za te primere (glejte poglavje Varnost).

- U VARI (normalni varilni cikel): omogoci to¢kalnik za izvajanje varjenja.

4.3.4 Termi¢na zascita (AL1)

Sprozi se v primeru pregrevanja to¢kalnika, ki ga povzro¢i pomanjkanje ali nezadosten
domet vode za hlajenje ali delovni cikel (DUTY CYCLE), ki preseze termi¢no omejitev.
Poseg oznanita vklop ikone s slike D2-9 in AL1.

UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb START) po vrnitvi v
dovoljene temperaturne omejitve (ugasanje ikone AL1 in vklop »START).

4.3.5 Varnostni ukrepi pri delu s stisnjenim zrakom (AL6 - samo model PCP)
Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 2,5 + 3 bare) napajanja s
stisnjenim zrakom; poseg oznanita navedba manometra (0 + 3bar) in AL6 na zasloncu.
UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«), ko je tlak spet
znotraj dovoljenih omejitev (indikacija »START« na zaslonu).

4.3.6 Pred- in podnapetostna zascita (AL3 in AL4)

Se sprozi v primeru previsoke ali prenizke napetosti elektricnega napajanja; poseg
oznanita AL3 (prenapetost) in AL4 (podnapetost) na zaslonu.

UCINEK: blokada premikanja: cilinder na odtoku (kjer je prisoten); blokada toka
(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb »START«), ko je napetost
spet znotraj dovoljenih omejitev (indikacija »START« na zaslonu).

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaze in izvedite povezave, kot je navedeno v tem poglavju.

5.2 NACINI DVIGANJA (SLIKA E)

Tockalnik smete dvigati z dvojno vrvjo in kavlji, ki jih je treba zatakniti za ustrezne
prstane.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na druga¢en nacin od navedenega
(npr. za roke ali elektrode).

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bo krmilna plo$¢a dostopna in da bo delovno obmocje (elektrode) na varnem.
Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrSino iz enotnega, homogenega materiala
(betonska tla ali tla s podobnimi fizi€nimi lastnostmi).

Tockalnik pritrdite na tla s Stirimi vijaki M10, tako da uporabite ustrezne luknje na
podstavku; vsak posamicen zadrZevalni element skupaj s tlemi mora zagotoviti
upornost za vlecenje s silo vsaj 60 kg (60daN).

Maksimalna obtezitev

Maksimalna obtezitev na spodniji roki (skoncentrirano na osi elektrode) je 35 kg
(35daN).

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5.4.1 Opozorila

- Preden napravo prikljucite, se prepri¢ajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru,
v katerem je namescena naprava.

- Tockalnik se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno nic¢lo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A () za enofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZljivost)),
vam svetujemo, da tockalnik na vmesniSke tocke napajalnega omreZja z manjso
impendanco Zmax =0.066 ohma.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

e ga povezemo V javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesc¢a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je to¢kalnik mogoce prikljuciti (Ce je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Prikljuéitev napajalnega kabla na tockalnik (SLIKA F)

Odstranite desno boé€no plo$¢o; namestite priloZeni blokirni element za kabel, ki
ustreza luknji, predvideni na zadniji plo&ci.

Kabel povlecite skozi blokirni element in ga povezite z napajanjem na priklju¢nih
stiénikih napajalne osnove (faza L1 (N) - L2) in na vijacni prikljucek ozemljitve - zeleno-
rumen vodnik).

Glede na model plosce za sti¢nike opremite prikljucke na kablu, kot je prikazano na
sliki (SLIKAF1, F2).

Blokirajte kabel in zatisnite vijake vodila za kabel.

Glejte poglavje "TEHNICNI PODATKI” za najman;jsi dovoljeni presek vodnikov.

5.4.3 Vtika¢ in vticnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vtiénico (3P+T (faze + ozemljitev): za
INTERFAZNO povezavo sta uporabljena samo 2 pola 400 V; 2P+T (faze + ozemljitev):
za MONOFAZNO povezavo 230 V) ustreznega dometa in pripravite omrezno vticnico,
zas¢iteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermicnim stikalom; ustrezni
ozemljitveni sti€nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen)
napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermi¢nega stikala so navedene
v poglavju »DRUGI TEHNICNI PODATKI« in v TABELI 1.

Ce je namescenih vec tockalnikov, razporedite napajanje ciklicno med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢&im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

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

- Pripravite napajalno linijo za stisnjeni zrak z delovnim tlakom vsaj 6 barov.

- Povezite spojko z nosilcem cevi na dodatni opremi s priklju¢kom za plin premera
1/8 s slike G-1; zagotovite tesnost prikljuckov s teflonskim trakom.

- Povezite gibko cev za stisnjeni zrak s primernim premerom na (uporabljeno)
spojko; tesnost povezav zagotovite z ustrezno objemko ali spojnikom.

5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGA ZA HLAJENJE (SLIKA H)

Treba je pripraviti cevi za vodo pri temperaturi, ki ne sme biti vi§ja od 30°C in katere
minimalni domet (Q) ne sme biti manj$i od tistega, ki je naveden v poglavju TEHNICNI
PODATKI. Izvesti je mogoce odprt tokokrog za hlajenje (povratna voda, ki se izgublja)
ali zaprt tokokrog, ¢e se le upostevajo temperaturni parametri in domet vode na vhodu.
PovezZite ustrezne spojke za vodo na dodatni opremi s prikljucki za plin s premerom
1/8 s slike H: prikljucki za vodo so opremljeni z zatesnitvenim obro¢kom »OR« in za
povezavo ne potrebujejo teflonskega traku.

Povezite cev za posiljanje vode (SLIKA H-1) na zunanjo kanalizacijo vode in preverite
pravilno odtekanje in domet povratne cevi (SLIKA H-2); tesnost povezav zagotovite z
ustrezno objemko ali spojnikom.

A POZOR! Postopki varjenja, ki jih izvedete v odsotnosti ali pri

nezadostnem krozenju vode, lahko povzroéijo okvaro tockalnika zaradi
pregrevanja.

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakr$nokoli varjenje (tockovno) je treba izvesti serijo preverjanj in

nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O” (v izvedbah PCP z zaklenjeno

klju€avnico) in napajanje s stisnjenim zrakom (NE PRIKLJUCENIM):

- Preverite, daje elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

- Pozenite tokokrog vode za hlajenje.

- Prilagodite premer "d” sti¢ni povrsini elektrod glede na debelino ”s” plocevine, ki jo
morate to¢kovno zvariti, v skladu z razmerjem d =4 + 6 - Vs.

- Med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plocevine, ki jo je treba
zvariti; preverite, da so roke, ko jih ro€no priblizate, popolnoma vzporedne.
Ce je treba, izvedite nastavitev s popuscanjem blokirnih vijakov na elektrodnem
drzalu, dokler ne najdete najbolj primernega poloZaja za delo, ki ga je treba izvesti;
do konca spet privijte blokirne vijake.
Pri modelih PTE in PCP28 je mogoce nastaviti tudi Sirino tira rok, tako da vrtite
pritrditvene vijake spodnjega nosilca roke (glejte tehni¢ne podatke).

- Odprite varnostna vratca na zadnji strani tockalnika in popustite $tiri pritrditvene
vijake, da bi dosegli nastavitveno matico za mo¢ elektrod (klju¢ t. 30).
Ko stisnete vzmet (in privijete matico v desno), se mo¢ elektrod povecuje v skladu
z vrednostmi med minimalno in maksimalno (glejte tehni¢ne podatke).
Ta sila se bo proporcionalno vec¢ala z ve¢anjem debeline plocevine, ki jo je treba
tockovno zvariti, in premera konice elektrode.

- Ce je treba, obrnite tudi reduktor pretoka s slike D3-2, da bi upocasnili spus¢anje
elektrod;
Svetujemo vam, da upocasnjevanje zapiranja roke kompenzirate z dalj§im ¢asom
priblizevanja, s ¢imer omogocite mo¢i, da doseZze maksimalno vrednost, preden
stroj zacne s to¢kanjem.
Na primer, ko je vhodni tlak 8 barov in je vijak uravnavalnika na pol poti, nastavitev
100 ciklov priblizevanja (2 s); ko je vijak za uravnavanje popolnoma odprt (do
konca zavrten v nasprotni smeri urinega kazalca in zracni pretok sploh ni dusen),
nastavite 20 ciklov (400 ms).

- Vratca spet zaprite, da bi se izognili vstopanju tujkov in morebitnemu nakljuénemu
stiku z deli pod napetostjo ali s premi¢nimi deli.

- Primodelih PCP preverite priklju¢ek na stisnjen zrak, izvedite povezavo napajalnih
cevi v pnevmatsko omrezZje; uravnajte tlak z rocico reduktorja, dokler na manometru
ne odcitate tlaka 6 barov (90 PSI).

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko mo¢ tocke, so:

- sila, ki jo ustvarjajo elektrode (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- premer sti€ne povrsine elektrod (mm);

- varilni tok (kA);

- Cas varjenja (cikli); (50Hz na 1 cikel = 0.02 sekunde).

Zato je treba pri nastavljanju tockalnika uposStevati vse te faktorje, saj so medsebojno

povezani s precej Sirokimi odmiki.

Prezreti ne smemo niti drugih faktorjev, ki lahko vplivajo na rezultate, na primer:

- prekomeren padec tlaka na napajalni liniji;

- pregrevanje tockalnika, na katero vpliva presibko hlajenje ali neupoStevanje
razmerja med premorom in delovnim ¢asom;

- oblika in mere obdelovancev v notranjosti rok;

- S&irina tira med rokama (mogoce nastaviti pri modelih PTE-PCP 28);



- dolzina rok (glejte tehnic¢ne podatke);

Ce nimate posebnih izkuSenj, je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Kjer je mogoce, raje uporabite visoke tokove (nastavljanje prek funkcije »POWER«) in
krajSe ¢ase (nastavljanje s funkcijo »CYCLES«).

POSTOPEK

Zaprite glavno stikalo tockalnika (pol. »l«); zaslon se prizge: €e sveti ikona

»START« je napajanje pravilno in je to¢kalnik pripravljen, ni pa omogocen.

- Preden pritisnete gumb START s slike D1-5, je mogoce nastaviti aparat na dva
razliéna nacina delovanja: pritisnite gumb »MODE« (nacin) s slike D1-3 in izberite
nacin »EASY « (samo ikoni »POWER« in »CYCLES«) ali pa nacin »EXPERT« (vsi
varilni parametri so aktivni).

- Pritisnite gumb »START« in izbirnik cikla premaknite v polozaj za varjenje (SLIKA
D1-6).

- Nastavite varilne parametre.

- Naslonite plocevino, ki jo morate toc¢kovno zvariti, na spodnjo elektrodo.

- Pritisnite pedal za konec delovanja (model PTE) ali ventil na pedal (model PCP). S
tem boste dosegli:

A) zapiranje plo¢evin med elektrodama z vnaprej nastavljeno silo;
B) prehod varilnega toka z mocjo in za €as, ki ste ju vnaprej nastavili in jih
signalizira zelena svetleca dioda s slike D2-11, ki posveti ali ugasne.

- Nekaj trenutkov (0.5 + 2s) zatem, ko zelena svetle¢a dioda ugasne, spustite pedal

(konec varjenja); ta zamik (vzdrzevanje) omogoca boljSe mehanske lastnosti tocke.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusi z vie€enjem povzrodi izvlacenje

jedra varilne tocke iz ene od obeh plocevin.

6.3

6.4 UPRAVLJANJE PROGRAMOV V NACINU »EXPERT«

6.4.1 Shranjevanje parametrov za tockovno varjenje

- lzhajajte iz zaCetnega prostega programa, oznacenega z napisom »PCP« ali
»PTE« na sredi zaslona, nastavite Zelene varilne parametre.

- Veckrat pritisnite tipko »MODE« (nacin), dokler ne posveti ikona z disketo (SLIKA
D2-15), nato drzite tipko »MODE«: varilni parametri se bodo shranili v prvi
razpolozljivi program za osebno prilagajanje, na primer na mesto »PRG 001«;
program se bo takoj shranil in ga boste lahko priklicali zimenom »PRG 001« sredi
zaslona.

POZOR: parametre prostega programa je mogoc¢e vedno prikazati s tipko »MODE«

in jih spremeniti s tipkama »+« in »-«; parametre osebno prilagojenega programa je

mogoce prikazati s tipko »MODE« in jih spremeniti le s postopkom iz naslednjega
poglavja.

6.4.2 Spreminjanje tockalnih parametrov osebno prilagojenega programa

- Izhajajo¢ iz osebno prilagojenega programa, ki ga prepoznate po napisu »PRG ---«
sredi zaslona, drzite tipko »MODE«, dokler ne zacne napis »PRG« utripati;

- Stevilko Zelenega programa potrdite s tipko »MODE« in nato spremenite obstojece
parametre;

- na koncu sprememb drZite pritisnjeno tipko »MODE«, dokler se ne prikaze
precrtana ikona diskete (NE SHRANI);

- $e enkrat pritisnite tipko »MODE«, da prikazete ikono diskete (SHRANI) in nato
potrdite, tako da drzite pritisnjeno tipko »MODE«.

6.4.3 Priklic programa

- Izhajajo¢ iz kateregakoli programa drzite pritisnjeno tipko »MODE«, dokler ne
zacne utripati napis »PRG«, nato izberite Stevilko programa, ki ga Zelite priklicati,
s pritiskom tipk »+« in »-«: Stevilke ustrezajo osebno prilagojenim programom,
program »DEF« pa pomeni privzeti ali prosti program.

- Drzite pritisnjeno tipko »MODE«, da potrdite.

6.4.4 Brisanje programa

- Izhajajo¢ iz kateregakoli programa drzite pritisnjeno tipko »MODE«, dokler ne
zacne utripati napis »PRG«, nato izberite Stevilko programa, ki ga Zelite izbrisati, s
pritiskom tipk »+« in “-”.

- Da bi zbrisali parametre programa, hkrati drzite pritisnjeni tipki »+« in »-«.

POZOR: parametri programa »DEF« ali prostega programa se ne ponastavijo: ¢e

drzite hkrati pritisnjeni tipki »+« in »-«, se nalozijo tovarnisko privzete nastavitve.

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN |ZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Pri razlicicah s prozenjem s pnevmatskim cilindrom (model PCP) je treba
blokirati stikalo v polozaj "O” s prilozeno kljuéavnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE
OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.
- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;

- preverjanje poravnave elektrod; N
- preverjanje ohlajanja elektrod in rok (NE V NOTRANJOSTI TOCKALNIKA);
- preverjanje napetosti vzmeti (mo¢ elektrod);

- izpust kondenzata v vstopnem filtru za stisnjeni zrak.

- preverjanje ohlajanja kablov in kles¢;

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in kleS¢.

- zamenjava elektrod in rok;

- periodi¢no preverjanje nivoja vode za hlajenje v rezervoarju.
- periodi¢no preverjanje popolne odsotnosti pu$¢anja vode.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUGNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN
POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (&e je prisotno)
NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod
napetostjo, lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar, ki je posledica neposrednega
stika z deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z
gibljivimi deli.

Periodi€no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje
pregledujte notranjost tockalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo
na transformatorju, tiristorskem modulu, modulu z diodami, napajalni plos¢i za sti¢nike
itd. s curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani.

- Podmazite zgibe in zatice.

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja pri nosilcih
rok dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja; enako
velja tudi za blokirne vijake rok in elektrodna drzala.

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih prec¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja (¢e so
names¢eni) dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- preverite pravilno krozenje vode za hlajenje (minimalen zahtevani domet) in
popolno tesnjenje cevi.

- preverite, ali kje pu$¢a zrak.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljuc¢ke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
priklju€ki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR .

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- da je zaslon vkljuéen, ko je glavno stikalo tockalnika zaprto (pol. »|«); sicer je
okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vti¢nica, varovalke, prevelik padec napetosti itd.).

- Da niso aktivni alarmi; v tem primeru pocakajte, da posveti ikona »START« in
pritisnite gumb, da spet aktivirate tockalnik; pravilno kroZzenje vode za hlajenje in,
Ce je to potrebno, zmanj$ajte razmerje premora glede na delovni cikel; prisotnost
stisnjenega zraka (samo model PCP); preverite, da je napajalna napetost zdruZljiva
z vrednostjo, navedeno na ploS¢ici s podatki + 10%.

- Da pedal ali sprozen aktuator elektricnega krmiljenja dejansko zapreta prikljucke in
omogocita delovanje elektronske kartice: ikona tockanja sveti za nastavljeni ¢as.

- Da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod),
niso neucinkoviti zaradi popu$¢enih ali oksidiranih vijakov.

- Da so varilni parametri (mo¢ in premer elektrod, ¢as in varilni tok) primerni delu, ki
se izvaja.

modelu PCP:
da tlak stisnjenega zraka ni nizji od omejitve za poseg varnostne za$cite;
- daizbirnik cikla ni pomotoma v poloiaju%.(samo tlak - ne vari);

Pri

- da ni bil sprozen gumb za zagon <Dpo Qsakem zaprtju glavnega stikala in po

vsakem posegu varnostnih naprav:

a) po odsotnosti omreznega napajanja;

b) po odsotnosti/nezadostnem tlaku stisnjenega zraka;
c) po pregrevanju;

d) pre-/podnapetost.
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STROJEVI ZA VARENJE SA OTPORNIKOM ZA
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim
mjerama i procedurama u sluc€aju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verzijama sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijom zaustavljanja u slu€aju hitnoce, sklopka
ima lokot za blokiranje iste na polozaju “O” (otvoreno) .

Klju¢ lokota mora se predati iskljucivo iskusnom operateru ili operateru koji
ima potrebnu obuku za obavljanje dodjeljenih zadataka i znanje o moguc¢im
opasnostima vezanima za ovakvu proceduru varenja ili za neprimjerenu
upotrebu stroja za tockasto varenje.

U odsudstvu operatera sklopka mora biti postavljena na polozaj “O” blokirana,
lokot mora biti zatvoren i bez kljuca.

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa osSte¢enom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

- Upotrebljavati stroj za tockasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do

0°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno servisiranje
rucki i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i
iskljuéen iz elektri€éne i pneumatske mreze (ako je prisutna).

Isti se postupak mora slijediti za spajanje navodovodnu mrezuili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrSenja popravaka (izvanredno servisiranje).

- Na strojevima za tockasto varenje sa paljenjem pomocu pneumatskog
cilindra potrebno je blokirati opcu sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim
lokotom.

Isti se postupak mora slijediti za spajanje navodovodnu mrezuili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vrSenja popravaka (izvanredno servisiranje).

Ve VAN

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu o¢is¢éenom kloriranim rastvornim sredstvima ili
u blizini takvih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti
pored zapaljivih tvari.

- Osigurati prikladno prozraéenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup
za procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i

koncentraciji i o tra'fanju izlaganja.

- Uvijek je potrebno zastiti o€i prikladnim zastitnim naoc¢alama.

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odje¢u za varenje sa otpornikom.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.

()

EMEF

escrmomsnenc res!

- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga tockastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na pojedine medicinske uredaje (npr.

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

Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene

aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podrucju gdje se upotrebljava

stroj za tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda

iskljuéivo za industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajaméena

sukladnost stroja sa osnovnim granicama koje se odnose na izlaganje ljudi

elektromagnetskim poljima kod kuéne upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, Sto je blize moguce (ako su
prisutni).

- Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga tockastog varenja.

- Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.

- Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati
oba kabla sa iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedec¢i na njemu
ili naslanjajuci se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga tockastog varenja.

- Minimalna udaljenost:
- d=40cm (Fig. 1);

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
isklju€ivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajaméena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj se mora upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili vise limova od
celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vr$enoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é &

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprijecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od

gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.

Opasnost se mora smanjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vr§i mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podrucja u blizini
elektrode.

- U sluéaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: évrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim dr§kama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim sluéajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom slucaju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje

-85-



sa paljenjem pomocéu pneumatskog cilindra, postaviti opcéu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuéi klju€ i pohraniti isti.

- Upotrebljavati isklju¢ivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu vecu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

- OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA

- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsinu prikladne
nosivosti; pricévrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priruc¢nika). U
protivhom, kod nagnutog ili nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji
opasnost od prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izric¢ito
predvidenom u poglavilju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog prirucnika.

- U sluéaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za tockasto varenje
iz elektricnog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i oStrinu terena (na
primjer kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

A ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mrezu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za tockasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamjena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda . .
MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN IZ MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je
prisutan). .

OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomo¢u PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod

0°C: dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidrauli¢ki krug i

spremnik vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

2. UVOD | OPCI OPIS

2.1 OSNOVNE OSOBINE

Stupni aparati za to¢kasto zavarivanje (punktiranje) sa zakrivlienom elektrodom za

elektrootporno zavarivanje (jedna toc¢ka) s digitalnom mikroprocesorskom kontrolom.

Osnovne osobine:

- ograni¢enje prekomjerne struje mreze kod ukljuenja (provjera cosg ukljuéenja);

- odabir optimalne struje za toCkasto zavarivanje ovisno o dostupnoj snazi mreze;

- odabir optimalnih parametara ciklusa zavarivanja (vrijeme priblizavanja, vrijeme
rampe, vrijeme zavarivanja, vrijeme trajanja pauze i broj impulsa);

- memoriranje omiljenih programa;

- LCD zaslon sa straznjim osvjetlienjem za prikazivanje komandi i postavljenih
parametara;

- toplinska zastita sa dojavom (preopterecenije ili nedostatak rashladne vode);

- dojava i blokada u slucaju prevelikog ili premalog napona napajanja;

- dojava da nema zraka (samo kod modela s pneumatskom komandom “PCP”);

- regulacija protoka zraka za usporavanje zatvaranja klijesta (samo kod modela s
pneumatskom komandom “PCP”).

Aktiviranje:

- modeli "PTE”: mehani¢ko na papucicu s duzinom poluge koja se moze podesiti;

- modeli "PCP”: pneumatsko s cilindrom s dvostrukim uc¢inkom kojim upravlja ventil
na papucicu.

2.2 DODATNA OPREMA

Par ru¢ki duzine 500mm, sa drzac¢ima elektroda i standardnih elektroda.

- Par rucki duzine 700mm, sa drzac¢ima elektroda i standardnih elektroda.

Zakrivljene elektrode.

- Agregat za hladenje vodom sa zatvorenim krugom ( prikladno samo za PTE ili PCP
18).

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (FIG. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za tockasto varenje

navedeni su na plodici sa osobinama sa sljede¢im znacenjem:

1-  Broj faza i frekvenca linije napajanja.

2-  Napon napajanja.

3- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

4- Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

5- Maksimalni napon elektroda u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

8- Sirina i duzina rucki (standardno).

9- Minimalna i maksimalna snaga elektroda koja se moze regulirati.

10- Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

11- Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za dobivanje maksimalne snage
elektroda.

12- Protok rashladne vode.

13- Pad nominalnog pritiska rashladne tekucine.

14- TeZina uredaja za varenje.

15- Simboli koji se odnose na sigurnost Cije je znac¢enje navedeno u poglaviju 1 “
Opc¢a sigurnost za varenje pod otporom”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni

izravno na plocici stroja za to¢kasto varenje.
3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI (FIG. B)

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
4.1 VELICINA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE (FIG. C)

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU | REGULACIJU

4.2.1 Komandna ploca (SL. D1).

1- glavni prekida¢ (kod modela PCP s funkcijom zaustavljanja u slu€aju nuzde i
poloZaj "O” s moguc¢nos$éu zatvaranja klju¢em: isporucen lokot s kljucevima).

2- gumbi za povecanje (+) smanjenje (-).

3- gumb za odabir parametara “MODE”.

4- LCD zaslon sa straznjim osvjetljenjem;

5- gumb za pokretanje / START (mod. PCP);

6- ./ U selektor samo tlak (ne vari) / vari.

4.2.2 Opis simbola (SL. D2).
Parametri tockastog zavarivanja (1-7):

%
1- power (%): struja tockastog zavarivanja izraZzena u postotku u odnosu na
maksimalnu vrijednost;

2- priblizavanje (ciklusi): vrijeme ¢ekanja izrazeno u ciklusima prije pustanja
struje poCevsi od kontakta elektroda s radnim komadom;

3- rampa (ciklusi): vrijeme izraZzeno u ciklusima koje je potrebno struji punktiranja
da dostigne vrijednost postavljenu preko “power”;

4- vrijeme punktiranja (ciklusi): vrijeme izrazeno u ciklusima za koje se struja
odrzava pri postavljenoj vrijednosti;

5- vrijeme pauze (ciklusi): vrijeme izrazeno u ciklusima za koje je struja jednaka
nuli izmedu dva susjedna impulsa (samo u rezimu pulsiranja);

6- @ broj impulsa (br.): ako je 1, to znaci da se punktiranje zavr§ava nakon isteka
vremena punktiranja (4); ako je veci od 1, oznacava broj strujnih impulsa koje je
dao stroj (funkcija pulsiranja);

CYCLES

00§
7- WSinoptiéki kruzni indikator postavljenih ciklusa, s brojéanom vrijednosti na
sredini;
8- @_ simbol toplinskog alarma;
i C'l
9- MY visefunkcijski numericki zaslon;

10- i simbol da je punktiranje aktivirano (dovod struje);

simbol priblizavanja, aktivirano je kad je prekida¢ na SL. D1-6 u poloZaju NE
VARI;

12- RGN indikator START-a: pritisnite tipku na SI. D1-5 da osposobite stroj;
13- PRG simbol PROGRAMA prilagodenog potrebama Klijenta;

14- simbol pohrani / nemoj pohraniti osobni program;

POWER %
£o0

15- WSinoptiéki kruzni indikator postavljene snage, s brojéanom vrijednosti na
sredini.

4.2.3 Rezim postavki parametara punktiranja

Svaki put kad ukljucite stroj, a prije nego $to pritisnete tipku za pokretanje “START”,

moguce je promijeniti rezim s kojim Zelite postaviti parametre zavarivanja:

- “SKRACENI" rezim = EASY: omoguc¢ava brzi i intuitivni odabir dva glavna
parametra zavarivanja “POWER” (1) i “vrijeme punktiranja” (4). U ovom rezimu nije
moguce pohraniti osobne programe.

“PROSIRENI” rezim = EXPERT: omogucava odabir svih parametara zavarivanja
opisanih u prethodnom paragrafu. U ovom rezimu moguée je pohraniti
personalizirane programe.

4.2.4 Navrtka za kompresiju i podeSavanje protoka (SL. D3)

1- Navrtki se moze pristupiti otvaranjem vrataSaca koja se nalaze na straznjoj strani
aparata za tockasto zavarivanje.

Navrtka omoguéava reguliranje sile koju vrse elektrode djelovanjem na kompresiju
(napetost) opruge: $to je opruga viSe zategnuta, veca je sila na elektrodama na
uredaju za zavarivanje.

2- Regulator protoka (samo mod. PCP) omogucéava usporavanje zatvaranja klijesta
kako ne bi doslo do odbijanja (odskakanja) elektroda na radnom komadu.
Okrenite vijak regulatora u smjeru suprotnom od kazaljke na satu (+) da povecate
protok zraka i brzinu spustanja elektroda; okrenite vijak u smjeru kazaljke na satu
(-) da smanijite protok zraka i brzinu spustanja elektroda.

4.2.5 Regulacija tlaka i manometra (SL. D4 - samo mod. PCP)
1- Rucica za podes$avanje tlaka;
2- Manometar.

4.2.6 Prikljucci za zrak i vodu (SI. G i H)

G (1) - Prikljucak za cijev za komprimirani zrak (samo mod. PCP);
G (2) - Filtar i ispust (odvod) kondenzata (samo mod. PCP);

H (1) - Prikljuéci za vodu INLET (ULAZ).

H (2) - Prikljuéci za vodu (OUTLET) IZLAZ

4.
4.

3 FUNKCIJE SIGURNOSTI | MEDUBLOKADE
3.1 Glavni prekida¢
Polozaj “O” = isklju€en, moze se zatvoriti klju¢em (vidi poglavlje 1).

A PAZNJA! U polozaju ”"0” unutarnje stezaljke (L1+L2) za spajanje

kabela za napajanje su pod naponom.

- Polozaj” | ” = ukljuéen: aparat za zavarivanje je pod naponom, ali ne radi (STAND
BY) zaslon je upaljen.

Funkcija u slu¢aju nuzde

Kad aparat za tockasto zavarivanje radi, gasenje (pol. “I"=>pol. “O”) dovodi do
zaustavljanja u sigurnosnim uvjetima:

- onemogucena struja;



- blokada kretanja: cilindar na ispustu (ukoliko postoji);
- onemogucéeno ponovno automatsko paljenje.

A PAZNJA! POVREMENO PROVJERITIISPRAVAN RAD ZAUSTAVLJANJA
U SIGURNOSNIM UVJETIMA.

4.3.2 Tipka za paljenje “START”

Potrebno je pritisnuti tipku za omogucavanje upravljanja zavarivanjem u nize

navedenim uvjetima:

- prilikom svakog ukljucivanja glavnog prekidaca (pol. “O"=>pol. “I");

- nakon svake intervencije sigurnosnih/zastitnih uredaja;

- nakon ponovnog uspostavljanja napajanja energijom (elektricnom energijom i
komprimiranim zrakom) koje je prethodno prekinuto uslijed rastavljanja na ulazu ili
uslijed kvara.

A PAZNJA! POVREMENO PROVJERITI ISPRAVAN RAD POKRETANJA U
SIGURNOSNIM UVJETIMA.

4.3.3 Selektor ciklusa NE VARI / VARI
=

.. NE VARI: omogucava upravljanje aparatom za toc¢kasto zavarivanje, a da se
zavarivanje ne vrsi. Koristi se da se izvrsi kretanje klijesta i zatvaranje elektroda

bez dovoda struje.
A DODATNI RIZIK! | u ovom rezimu postoji rizik od gnje€enja gornjih
udova: primijenite odgovaraju¢e mjere opreza (vidi poglavlje o

sigurnosti).

- U VARI (normalni ciklus zavarivanja):
zavarivanje da izvrsi zavarivanje.

osposobljava aparat za tocCkasto

4.3.4 Toplinska zastita (AL1)

Uklju€uje se u slucaju pregrijavanja aparata za tokasto zavarivanje uslijed nedostatka
ili nedovoljnog protoka rashladne vode ili uslijed ciklusa rada (DUTY CYCLE) koji
prelazi dozvoljenu grani¢nu vrijednost temperature.

Uklju€enje je oznaceno paljenje simbola na SL. D2-9 i simbolom AL1.

UCINAK: blokada struje (zavarlvanje onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ruéno (pritiskom na tipku “START”) nakon povratka unutar
dopustenih granica temperature (gasenje simbola AL1 i paljenje “START”).

4.3.5 Zastita komprimiranog zraka (AL6 - samo mod. PCP)

Ukljuuje se u slu€aju da nema tlaka ili da padne tlak (p < 2.5 + 3bar) napajanja
komprimiranim zrakom; intervencija je oznacena pojavom manometra (0 + 3bar) i AL6
na zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta: otvaranje elektroda (cilindar na ispustu); blokada struje
(zavarivanje je onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ruéno (pritiskom na tipku “START”) nakon povratka unutar
prihvatljivih granica tlaka (pojava “START” na zaslonu).

4.3.6 Zastita od prevelikog i preniskog napona (AL3 i AL4)

Ukljuéuje se u slu€aju prevelikog ili premalog napona elektricnog napajanja;
uklju¢ivanje je ozna¢eno pojavom AL3 (preveliki napon) i AL4 (premali napon) na
zaslonu.

UCINAK: blokada pokreta: cilindar na ispustu (ukoliko ga ima); blokada struje
(zavarivanje je onemoguceno).

PONOVNO PALJENJE: ruéno (pritiskom na tipku “START”) nakon povratka unutar
dopustenih granica napona (pojava “START” na zaslonu).

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! I1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA_ | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUCKE DOK JE PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
ELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tockasto varenje iz ambalaze, izvrSiti spajanje kao $to je navedeno u
ovom poglavlju.

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA (FIG.E)

Stroj za to¢kasto varenje se mora podizati pomocu duplog konopa i kukama, koristeci
prikladne prstene.

Strogo je zabranjeno podizati stroj na druge nacine (npr. na ru¢kama ili elektrodama).

5.3 POLOZAJ STROJA

Stroj je potrebno poloZiti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢i i podruéju rada (elektrode).

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuéi da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za toCkasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala (pod od betona ili sli¢nih fizickih osobina).

Fiksirati stroj za to¢kasto varenje na pod pomocu cetiri vijaka M10 koriste¢i za to
namijenjene rupe na podnozju; svaki element zajednickog fiksiranja mora jam¢iti otpor
na povlacenje od barem 60Kg (60daN).

Maksimalni teret

Maksimalni primjenijiv teret na donjoj rucci (koncentriran na osovini elektrode) je 35Kg
(35daN).

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5 4.1 Upozorenja
Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, prOVjerm da se podaci na plogici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
uzemljenim neutralnim sprovodnikom.

- Za sigurnost protiv indirektnog dodira,
slijedece vrste: ) .
- vrste A () za jednofazne strojeve;

- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

upotrebljavati diferencijalne sklopke

- Kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za tockasto varenje na to¢ke mreze napajanja koje imaju impendaciju manju
od od Zmax =0.066 ohm.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Spajanje kabla napajanja na stroj za tockasto varenje (FIG.F)

Ukloniti desnu bo¢nu ploc¢u; postaviti uredaj za blokiranje kabla koji se dostavlja kod
predvidenog otvora na straznjoj ploci.

Prolazeci kroz uredaj za blokiranje kabla spojiti kabel napajanja na pritezaée na
podnozje za napajanje (faze L1(N) - L2) i na priteza¢ na vijak zastitnog uzemljenja
-zuto zeleni provodnik).

Ovisno o modelu ploce priteza¢a opremiti krajeve kabla kao $to je navedeno u figuri
(FIG.F1, F2) .

Blokirati kabel navijajuci vijke drzaca kabla.

Vidi poglavlje “TEHNICKI PODACI” za minimalnu dozvoljenu sekciju provodnika.

5.4.3 Utikac i uticénica

Spojiti kabel za napajanje na normalizirani utika¢ (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola za spajanje 400V MEDUFAZNI; 2P+T: spajanje 230V JEDNOFAZNO) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu zasticenu osiguraima ili magnetotermi¢kom
automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik
uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja

Kapacitet i osobina intervencije 03|guraca i magnetotermicke sklopke navedeni su u
poglavlju “OSTALI TEHNICKI PODACI” i/ili TAB. 1.

Ako se postavi viSe od jednog stroja za tockasto varenje, ciklicno rasporediti napajanje
izmedu faza kako bi se ostvarilo ravnomjernije opterecenje; primjer:

stroj za to¢kasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za to¢kasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za to¢kasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5 5 PNEUMATSKO SPAJANJE (SL. G) (samo mod. PCP)

Predvidjeti liniju komprlmlranog zraka s radnim tlakom od najmanje 6 bar.

- Spojite priklju¢ak nosac¢ cijevi, koji se nalazi medu dodatnom opremom, na
priklju¢ak za plin od 1/8 na SL FIG. G-1; zajamg¢ite nepropusnost spojeva pomoc¢u
teflonske trake.

- Spojite savitljivu cijev za komprimirani zrak promjera koji odgovara priklju¢ku (koji
koristite); zajam¢iti nepropusnost spojeva pomocu prikladne spojnice ili obujmice.

5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA (SL. H)

Potrebno je nabaviti cijev za dovod vode pri temperaturi do 30°C, s minimalnim
protokom (Q) koji nece biti manji od vrijednosti navedene u TEHNICKIM PODACIMA.
Moze se realizirati otvoreni rashladni krug (povratna voda za jednokratnu uporabu) ili
pak zatvoreni rashladni krug pod uvjetom da se postuju parametri temperature i protok
vode na ulazu.

Spojite odgovarajuce priklju¢ke za vodu koji se nalaze u dodatnoj opremi na prikljucke
za plin od 1/8 na SL. H: priklju¢ci za vodu opremljeni su brtvenim prstenom “OR” i nije
im potrebna teflonska traka za spajanje.

Spojite cijev za vodu koja se dovodi (SL. H-1) na vanjski kanal za vodu i provjerite
otice li voda pravilno kao i protok u povratnoj cijevi (SL. H-2); zajamcite nepropusnost
spojeva prikladnim spojnicama ili obujmicama.

A POZOR! Varenje koje se vrsi bez strujanja vode ili sa nedovoljnim
strujanjem vode moze ostetiti stroj za tockasto varenje zbog ostecenja uslijed
pregrijavanja.

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocimanja varenja (tockastog varenja) potrebno je izvrsiti odredene provjere

i regulacije, sa opcom sklopkom na polozaju” O” (kod verzija PCP sa zatvorenim

lokotom) i sekcioniranim napajanjem komprimiranim zrakom (ISKLJUCENIM):

- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

- Pokrenuti kruZenje rashladne vode.

- Prilagoditi promjer "d” kontaktne povrsine eIektroda ovisno o debljini ’s” lima koji se
mora to¢kasto variti, po omjerud =4 + 6 -

- Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima koji se mora to¢kasto variti;
provjeriti da su ruc¢ke paralelne kada se ruéno priblize jedna drugoj.

Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje drza¢a elektroda popustajuci ih dok se
ne nade najidealniji polozaj za posao koji se obavlja; ponovno naviti blokirne vijke
do kraja.

za fiksiranje na spoju donjeg drzaca rucke (V|d| tehnicke podatke)

- Otvoriti sigurnosna vratasca koja se nalaze na straznjem dijelu stroja za tockasto
varenje, popustajuci Cetiri fiksirna vijka kako bi se dospjelo do matice za regulaciju
snage elektroda (klju¢ N.30).

PritiSéu¢i oprugu (navijaju¢i maticu od lijeva na desno) elektrode ¢e postepeno
pojacati snagu, sa vrijednostima izmedu minimalne i maksimalne (vidi tehni¢ke
podatke).

Ta ¢e se snaga pojacati proporcionalno sa debljinom lima koji se mora tockasto
variti i sa promjerom vrha elektrode.

- Dijelujte eventualno i na reduktor protoka na SL. D3-2 da usporite spustanje
elektroda;

Preporu¢a se da kompenzirate usporavanje zatvaranja klijesta s duzim vremenom
priblizavanja kako bi snaga mogla dosti¢i maksimalnu vrijednost prije nego $to stroj
pocne zavarivanje.

Indikativno, kad je ulazni trak 8bar a vijak regulatora na polovici hoda, postavite
100 ciklusa priblizavanja (2s); kad je vijak za regulaciju do kraja odvrnut (vijak
potpuno okrenut u smjeru suprotno od kazaljke na satu, a protok zraka nije
priguSen) postavite 20 ciklusa (400ms).

- Ponovno zatvoriti vratasca kako bi se sprije€io ulazak stranih tijela i eventualni
dodir sa dijelovima pod naponom ili u pokretu.

- Kod modela PCP provjeriti spajanje komprimirang zraka, izvrsiti priklju¢ak cijevi za
napajanje pneumatske mreze; regulirati pritisak pomocu ruéice reduktora dok se
ne ocita vrijednost od 6bara (90 PSI) na manometru.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA
Parametri koji odlu¢uju promijer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:
- snaga elektroda (od N); 1 od N = 1.02 kg.
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promjer povrsine dodira elektroda (mm);
struja varenja (kA);
vrijeme varenja (ciklusi); (na 50Hz 1 ciklus = 0.02sekundi).

Moraju se stoga uzeti u obzir svi navedeni faktori prilikom regulacije stroja za tockasto
varenje jer isti djeluju medusobno sa $irokim spektrom djelovanja

Ne smiju se ujedno zanemariti faktori koji mogu izmijeniti rezultate varenja, kao na
primjer:

prekomjerni pad napona mreze;

pregrijavanje stroja za to¢kasto varenje uslijed nedovoljnog hladenja ili nepostivanja
omjera prekida rada;

prilagodavanje i dimenzije komada unutar rucki;

Sirina izmedu rucki (moze se regulirati kod modela PTE-PCP 28);

duzina rucki (vidi tehnicke podatke);

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Odaberite, ukoliko je moguce, visoku struju (podeSavanje preko "POWER” ) i kratko
vrijeme (podeSavanje preko "CYCLES”).

6.3 POSTUPAK

Ukljucite glavni prekidac aparata za tockasto zavarivanje (pol.”l"); zaslon Ce se

upaliti: kad se pojavi simbol “START”, napajanje je ispravno i aparat za to¢kasto

zavarivanje je spreman, ali nije aktiviran.

Prije pritiska na tipku START na SL. D1-5 moguce je postaviti stroj na jedan od dva

razli¢ita rezima rada: pritisnite tipku “MODE” na SL. D1-3 i odaberite reZzim “EASY”

(samo simboli “POWER” i “CYCLES”) ili pak rezim “EXPERT” (svi parametri

varenja aktivni).

Aktivirajte tipku “START” i postavite selektor ciklusa u polozaj zavarivanja (SL.D1-

6).

Postavite parametre zavarivanja.

Naslonite na donju elektrodu limove koje trebate punktirati.

Pritisnite papucicu do kraja hoda (model PTE), ili ventil na papucicu (model PCP)

da dode do:

A) zatvaranja limova izmedu elektroda sa prethodno reguliranom snagom;

B) prolaska struje zavarivanja s ve¢ postavljenom jac¢inom i vremenom trajanja
koji su oznaceni paljenjem i gaSenjem simbola na SL. D2-11.

Pustite papucicu nakon nekoliko trenutaka (0.5 + 2s) od gaSenja simbola (kraj

zavarivanja); takvo kasnjenje (odrzavanje) daje bolja mehanicka svojstva tocci.

Tocka je ispravno realizirana kada prilikom pokus$aja povla¢enja dolazi do izvlacenja

srzi tocke zavarivanja iz jednog od dvaju limova.

6.4 UPRAVLJANJE PROGRAMIMA U REZIMU “EXPERT”
6.4.1 Pohranjivanje parametara zavarivanja

Polazeéi od pocetnog slobodnog programa, koji je oznacen natpisom “PCP” ili
“PTE” na sredini zaslona, postavite Zeljene parametre zavarivanja.

Pritisnite viSe puta tipku “MODE” sve dok se ne upali simbol diskete (SL. D2-15),
potom drzite pritisnutom tipku “MODE": parametri zavarivanja ée se pohraniti u
prvom dostupnom personaliziranom programu, na primjer u “PRG 001”; program
¢e se odmah pohraniti i pozvati pod nazivom “PRG 001" na sredini zaslona.

NAPOMENA: parametri slobodnog programa mogu se uvijek prikazati pomocu

tipke “MODE” i izmijeniti pomocu tipki “+” i “-”;

parametri personaliziranog (osobnog

prilagodenog) programa mogu se prikazati pomoéu tipke “MODE” i izmijeniti samo
pomocu postupka iz sljedec¢eg paragrafa.

6.4.2 Izmjena parametara punktiranja personaliziranog programa

Polazeéi od personaliziranog programa, koji je oznacen natpisom “PRG ---" na
sredini zaslona, drzite pritisnutom tipku “MODE” sve dok se ne pojavi natpis “PRG”
koji trepti;

potvrdite tipkom “MODE” broj programa potom izmijenite prisutne parametre;

kad zavrSite s izmjenama, drzite pritisnutom tipku “MODE” sve dok se ne pojavi
prekrizani simbol diskete (NEMOJTE POHRANITI);

jo$ jednom pritisnite “MODE” da se prikaze simbol diskete (POHRANI), a potom
potvrdite drzeéi pritisnutim “MODE”.

6.4.3 Pozivanje programa

Polazeéi od bilo kojeg programa, drzite pritisnutom tpku “MODE” sve dok ne po¢ne
treptati natpis “PRG”, zatim odaberite broj programa koji trebate pozvati pritiskom
na tipke “+” i “-": brojevi ozna¢avaju personalizirane programe, a “DEF” je tvornicki
postavljen program ili slobodni program.

Drzite pritisnutom tipku “MODE” da potvrdite.

6.4.4 Brisanje programa

Polazedéi od bilo kojeg programa, drzite pritisnutom tipku “MODE” sve dok ne po¢ne
treptati natpis “PRG”, zatim odaberite broj programa koji trebate ponistiti pritiskom

na tipke “+” i “-".
- Drzite pritisnutim istovremeno tipke “+” i “-” da obriSete parametre programa.
NAPOMENA: parametri “DEF” ili slobodnog programa se ne poniStavaju: ako
istovremeno drzite pritisnutim tipke “+” i “-”, ucCitavaju se vrijednosti postavljene u

tvornici.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

U verziji sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra (mod. PCP) potrebno je
blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;

provjera uskladivanja elektroda;

provijera hladenja ‘elektroda i rucki (NE UNUTAR STROJA ZA TOCKASTO
VARENJE);

provjera nategnutosti opruge (snaga elektroda);

ispustanje (odvod) kondenzata u filtar za dovod komprimiranog zraka.

provjera rashladivanja kablova i hvataljke controllo raffreddamento di cavi e pinza;
provjeriti da je kabel za napajanje stroja za tockasto varenje i hvataljke Citav.
zamijeniti elektrode i rucke;

povremeno provjeriti razinu u spremniku vode za rashladivanje.

povremeno provjeriti da ne postoji nikakvo curenje vode.

7.2 1IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE NEGO STO UKLONITE PLOCE SA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE | PRISTUPITE UNUSTRASNJOSTI STROJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z ELEKTRICNE | PNEUMATSKE MREZE NAPAJANJA (ako je prisutna).
Eventualne provjere vrSene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje
mogu prouzrokovati teski strujni udar uslijed izravhog dodira dijelova pod
naponom i/ili ozljede uslijed izravnog dodira dijelova u pokretu.

Povremeno i u svakom slucaju €esto, ovisno o upotrebi i prostornim uvjetima,
pregledati unutrasnjost stroja za tockasto varenje i ukloniti prasinu i metalne Cestice
talozene na transformatoru, tiristori sucelju, suselju dioda, plo¢i pritezaca napajanja,
itd., putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Mlaz komprimiranog zraka se ne smije uperiti na elektronicka sucelja; iste eventualno
ocistiti mekom &etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

8.

provjeriti da kablovi nemaju ostecenu izolaciju ili da spojevi nisu oslabljeni-
oksidirani.

podmazati pregibe i osovine.

provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na spojevima
drzaca rucki dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja; isto
vrijedi i za vijke za blokiranje rucki i drzaca elektroda.

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

provjeriti ispravni protok rashladne vode (zahtjevani minimalni protok) i savr§enu
nepropusnost cijevi.

provjeriti eventualno ispustanje zraka.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u po&etku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazedi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA
DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,
PROVJERITE SLJEDECE:

Da li je zaslon upaljen kad je glavni prekida¢ aparata za tockasto zavarivanje
ukljuéen (pol. ” | ”); u suprotnom, kvar je na liniji napajanja (kablovi, utika¢ i uti¢nica,
osiguradi, prekomjerni pad napona, itd.).

Da nisu uklju€eni alarmi; ako jesu, pri¢ekajte paljenje simbola “START” i pritisnite
tipku da aktivirate aparat za toCkasto zavarivanje; provjerite kruzi li ispravno
rashladna voda, pa eventualno smanjite vrijeme trajanja radnog ciklusa; provjerite
ima li komprimiranog zraka (sako kod mod. PCP); provjerite je li napon napajanja
kompatibilan s vrijednostima navedenim na plo€ici s podacima + 10%.

Kad su papucica ili cilindar aktivirani, provjerite zatvara li pokreta¢ elektri¢ne
komande stezaljke (kontakte) dajuéi tako odobrenje mati¢noj ploci: simbol za
punktiranje ostaje upaljen za postavljeno vrijeme.

Da elementi koji su sastavni dio sekundarnog kruga (nosaci ruku - ruke - nosaci
elektroda) nisu neefikasni zbog toga $to su popustili vijci ili zbog oksidacije.
Odgovaraju li parametri zavarivanja (snaga i promjer elektroda, vrijeme i struja
zavarivanja) poslu koji obavljate.

Kod modela PCP:
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da pritisak komprimiranog zraka nije manji od granice paljenja zastitnog uredaja;
da selektor ciklusa nije pogresno postavlien na polozaje==,(samo pritisak - ne

vari);
da nije pritisnuta tipka panenja<Dnakon svakog zatvaranja opce sklopke ili

nakon svakog paljenja zastitnih/sigurnosnih uredaja:
a) nedostatak napona mreze;

b) nedostatak/manjak pritiska komprimiranog zraka;
c) pregrijavanje;

d) preveliki/premali napon.
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Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai gerai susipazings su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Siame taskinio suvirinimo aparate (tik versijose, kuriose paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra numatytas pagrindinis jungiklis su avarinés
biklés funkcijomis, jis yra aprapintas uzraktu uzblokavimui padétyje “O”
(atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui ar asmeniui,
specialiai apmokytam atlikti jam pavestus uzdavinius bei informuotam apie
galimus pavojus, kurie gali Kkilti suvirinimo proceso metu ar netinkamai
naudojant taskinio suvirinimo aparata.

Jei operatoriaus néra, jungiklis turi bati nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzdaru uzraktu, jame neturi bati paliktas raktas.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi biiti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

- Isitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
Zeminimu.
- Nenaudoti susidévéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu

sujungimo vietose.

- Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiiros bei prie drégmeés, kuri turi bati lygi 50% temperatirai
iki 40°C ir 90% temperatiirai iki 20°C.

- Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiiros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparata ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).
Tokios pat procediros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés prieziuros
operacijas).

- Taskinio suvirinimo aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro
pagalba, pagrindinj jungiklj batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.
Tokios pat procediros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng karta atliekant remonto darbus (neeilinés priezitaros
operacijas).

Ve VAN

- |Jranga draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba riko zona.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arba buvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiu, kurie buvo pries tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti ant taros su slégiu.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus ir t.t.).

- Palikti kg tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy.

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo damy
iStraukimui elektrody prieigose; yra butinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny
buvimo tokioje aplinkoje trukmés.

POO®

Visada déveti akis apsauganclus speclallus apsauglnlus akinius.
- Deévéti apsaugine apranga ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati

tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiSkia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), bitina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

HOORO®O

- Taskinio suvirinimo srovés praejlmas salygoja elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kal kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. PavyzdzZiui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo

aparato eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos galiojanc¢ios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo

atlikti tokias procediras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie
yra).

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei jie yra) aplink savo kiina.

- Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontare. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos sitlés.

- Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima bati prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas:
- d=40cm (| pav.);

- Aklasés jranga:

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty relkalawmus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su zemos jtampos maitinimo tinklu,
skirtu buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

Iranga turi biti naudojama taskiniam vienos ar keliy plieno plok$éiy su nedideliu
kiekiu anglies suvirinimui, Sios plokstés gali biiti jvairios formos ir matmeny,
priklausomai nuo norimo atlikti darbo.

A AANE

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

NELAIKYTI RANKU NETOLI JUDANCIY DETALIY!

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy formy

ir apim¢iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,

apsaugancio nuo virSutiniy galiniy - pir§ty, plastakuy, dilbiy prispaudimo rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios riiSies jranga.

- Turéty biti jvertintas kiekvienos norimos atlikti operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirtipinti atitinkamais jrankiais ir apsauginémis maskuotémis,
pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos
iSlikty nutolusios nuo pavojingos prie elektrody esancios zonos

- Portatyvinio taskinio suvirinimo aparato naudojimo atveju: tvirtai laikyti
laikiklj abiejom rankom suémus uz atitinkamy rankeny; rankas visada
iSlaikyti nutolusias nuo elektrody.

- Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti



elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virSyti 6 mm.

- Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo.

- | darbo zong neturi biti jleidziami pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj bdtina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padeétyje ir uzblokuoti aparatg tiekiamu uzraktu, jo raktas turi biti iStrauktas
ir saugomas atsakingo asmens zinioje.

- Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (ziaréti atsarginiy daliy
sarasa) nekeiciant jy formos.

- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
ju esancios vietos) gali pasiekti net aukStesne nei 65°C temperatira: batina
dévéti tinkama apsaugine apranga.
Pries palieciant ka tik suvirintag gaminj, leisti jam atvésti!

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS

- Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant horizontalaus pavirSiaus,
galin¢io atlaikyti atitinkama svorj. Aparatg pritvirtinti prie darbastalio
(jei tai yra numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”).
Priesingu atveju, prie nelygios ar sutrikinéjusios grindy dangos, judanéiy
darbastaliy, iSkyla prietaiso nuvirtimo pavojus.

- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- Jei naudojami aparatai su veziméliais: prieS perkeliant jranga j kita
darbo zong, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo
ir pneumatinés sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j kliatis ir grindy
nelygumus (pavyzdziui, laidus ir vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (ziaréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

A APSAUGINIAI JTAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsauginiai jtaisai ir judanc¢ios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanciomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo ir techninés priezitros darbai

- Svirciy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

LAIKYMAS

- Aparata ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apriipintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatiira
yra zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiSkai iStustinti hidrauling
sistemg ir vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancias aparata nuo drégmeés,
nesvarumy ir korozijos.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS

Koloniniai taskinio suvirinimo aparatai varziniam suvirinimui (vienas antgalis)

su kreivalinijine trajektorija nusileidzianciu elektrodu ir skaitmeniniu valdymu

mikroprocesoriais.

Pagrindiniai jrangos ypatumai:

- linijos virSsrovio apribojimas jterpime (jterpimo cos¢ kontrolé);

- optimalios taskinio suvirinimo srovés pasirinkimas priklausomai nuo disponuojamos
tinklo galios;

- optimaliy suvirinimo ciklo parametry pasirinkimas (suspaudimo laikas, rampos
laikas, suvirinimo laikas, pertraukos laikas ir impulsy skaicius);

- meégstamy programy i§saugojimas;

- retrospektyviai apSviestas LCD ekranas nustatyty funkcijy ir parametry
parodymams;

- Siluminis saugiklis su signaliniu praneSimu (perkrova arba au$inimo vandens
trikumas);

- signalinis pranesimas ir uzblokavimas maitinimo jtampos trikumo arba pervirSio
atveju;

- signalinis praneSimas apie oro trikuma (tik modeliuose su pneumatiniu valdymu

- oro srauto reguliavimas dél svir¢iy uzsidarymo sulétéjimo (tik modeliuose su
pneumatiniu valdymu ,PCP*).

Paleidimas:

- ,PTE” modeliuose: mechaninis, pedalas su reguliuojamu svirties ilgiu;

- ,PCP” modeliuose: pneumatinis, dvigubo poveikio cilindras, valdomas nuo pedalo
pavidalo voZtuvo.

2.2 UZSAKOMI PRIEDAI

- Svir€iy pora, ilgis 500mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- Svir€iy pora, ilgis 700mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- I8lenkti elektrodai.

- Uzdaro kontidiro ausinimo vandeniu sistema ( tinka tik PTE arba PCP 18).

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENU LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo
galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis:

1-  Faziy skai€ius ir maitinimo linijos daznis.

2-  Maitinimo jtampa.

3-  Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

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

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Srové antriniame nuolatiniame rezime (100%).

8- Svirciy plotis ir ilgis (standartas).

9-  Minimalus ir maksimalus reguliuojamas elektrody pajégumas.

10- Nominalus suspausto oro $altinio slégis.

11- Suspausto oro $altinio slégis, reikalingas maksimaliai elektrody jégai iSgauti.

12- AuSinimo vandens srové.

13- Nominalaus ausinimo skyscio slégio kritimas.

14- Suvirinimo prietaiso masé.

15- Su darbo sauga susije simboliai, kuriy reikSmeés yra pateikiamos 1 skyriuje “
Bendri saugumo reikalavimai varziniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksc¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydZiai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties prietaiso.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS (PAV. B)

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO STRUKTURA IR GABARITAI (PAV. C)

4.2 VALDYMO |TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (D1 PAV.).

1- pagrindinis jungiklis (PCP modeliuose su avarinio sustabdymo funkcija ir
uzrakinama ,O" padétimi: tiekiamas uzraktas su raktais).

2- padidinimo (+) sumazinimo (-) mygtukai.

3- ,MODE" parametry pasirinkimo mygtukas.

4- retrospektyviai apSviestas LCD ekranas;

5- paleidimo mygtukas / START ( PCP mod.);

6- ./ N tik slégio selektorius (nesuvirina) / suvirina.

4.2.2 Piktogramy aprasymas (D2 PAV.).
Taskinio suvirinimo parametrai (1-7):

%
1- power (%): taskinio suvirinimo srové procentais didZiausios vertés atzvilgiu;

suspaudimas (cycles): laukimo laikas cikluose prie$ srovés tiekima pradedant
nuo elektrody kontakto su apdirbamu gaminiu;

3- rampa (cycles): laikas cikluose, per kurj taskinio suvirinimo srové pasiekia
verte, nustatytg ,power” pagalba;

4- taskinio suvirinimo laikas (cycles):
iSlaikoma nustatyta verte;

laikas cikluose, per kurj srové yra

5- pertraukos laikas (cycles): laikas cikluose, per kurj srové yra nuliné tarp vieno
ir po jo sekancio impulso (tik pulsavimo rezime);

6- @ impulsy skaicius (n°): jei 1, tai taskinis svirinimas baigiamas po taskinio

suvirinimo laiko (4); jei didesnis nei 1, rodo suvirinimo aparato tiekiamos srovés
impulsy skaiciy (pulsavimo funkcija);

CYCLES

00§ ) ) o ) .
7- Wapvalus apibendrinamasis indikatorius su centre rodoma nustatyty cikly
skaitmenine verte;

8- @_ Siluminio saugiklio simbolis;
9- :-“_' ‘; 1! daugiafunkcinis skaitmeninis ekranas;

10- - aktyvaus taskinio suvirinimo simbolis (srovés tiekimas);

suspaudimo simbolis, aktyvus kai D1-6 pav. selektorius yra padétyje
NEVIRINA;

12- ERAEGIN START indikatorius: paspausti D1-5 pav. mygtuka aparato jjungimui;
13- PRG personalizuotos PROGRAMOS simbolis;
14- simbolis personalinés programos iSsaugojimas/ nei§saugojimas;

POWER %
= n
0o ) . o .
15- %n apvalus apibendrinamasis indikatorius su centre rodoma nustatyta power
skaitmenine verte.

4.2.3 Taskinio suvirinimo parametry nustatymo tvarka

Kiekvieng karta jjungus suvirinimo aparatg ir prie§ paspaudziant paleidimo mygtukg

L,START", galima pakeisti rezimg, kuriame norima nustatyti suvirinimo parametrus:

- ,SUSIAURINTAS" rezimas = EASY: leidzia greitg ir intuityvy dviejy pagrindiniy
suvirinimo parametry pasirinkimg - ,POWER" (1) ir ,taskinio suvirinimo laikas” (4).
Sis rezimas nenumato personalizuoty programy i$saugojimo.

- ISPLESTINIS" rezimas = EXPERT: leidzia visy ankstesniame paragrafe aprasyty
suvirinimo parametry pasirinkima. Sis rezimas leidZia i§saugoti personalizuotas
programas.

4.2.4 Sléginé verzlé ir srauto reguliavimas (D3 PAV.)

1- Verzlé yra pasiekiama atidarius taskinio suvirinimo aparato uzpakalinéje dalyje
esancias dureles.
Si verzlé leidzia reguliuoti elektrody jéga veikiant spyruoklés tampruma: kuo labiau
spyruoklé yra jsitempusi, tuo didesné yra taskinio svirinimo aparato jéga, nukreipta
i elektrodus.

2- Srauto reguliatorius (tik PCP mod.) leidzZia sulétinti svir€iy uzsidarymo judéjima,
tokiu badu galima iSvengti elektrody atSokimo nuo apdirbamo gaminio.
Norint padidinti oro srautg ir elektrody nusileidimo greitj, pasukti reguliatoriaus
varztg prie$ laikrodzio rodykle (+); norint sumazinti oro srautg ir elektrody
nusileidimo greitj, pasukti varztg laikrodzio rodyklés kryptimi (-).

4.2.5 Slégio reguliavimas ir manometras (D4 PAV. - tik PCP mod.)
1- Slégio reguliavimo rankenélé;
2- Manometras.

4.2.6 Oro ir vandens jungtys (G ir H pav.)
G (1) - Suspausto oro zarnos jungtis (tik PCP mod.);
2) - Kondensacijos filtras ir nuleidimas (tik PCP mod.);
1) - Vandens jungtys INLET.
) - Vandens jungtys OUTLET

(
(
@
3 SAUGOS FUNKCIJOS IR UZBLOKAVIMAS
3.

1 Pagrindinis jungiklis
Padétis ,O" = atviras uzraktas (zidréti 1 skyriy).

A DEMESIO! ,,0“ padétyje vidiniai maitinimo kabelio sujungimo
gnybtai (L1+L2) yra jtampoje.

G
H
H
4.
4.

-90-



- Padétis I = uzZrakintas: | taskinio suvirinimo aparatg srové yra tiekiama, bet jis
neveikia (STAND BY), ekranas jjungtas.

Skubios pagalbos funkcija

Taskinio suvirinimo aparatas atviroje padétyje (pad. ,
sustojimg saugiomis sglygomis:

- slopinama srové;

- judéjimo uzblokavimas: cilindras prie iSkrovimo (jei jis yra);
- slopinamas automatinis pakartotinis paleidimas.

| “=>pad. , O ), tai salygoja

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI IR SAUGIAI
DIRBA SUSTABDYMO SISTEMA.

4.3.2 Paleidimo mygtukas ,,START“

Jo paspaudimas yra bdtinas suvirinimo operacijy valdymui, kai pasireiskia viena i$

$iy salygy: . o

- kiekvieng kartg uzrakinant pagrindinj jungiklj (pad. , O “=>pad. , | );

- po kiekvieno saugos/ apsaugos jtaisy jsijungimo;

- po energijos (elektros arba suspausto oro) tiekimo atsinaujinimo, kai pastarasis
pries$ tai buvo nutrauktas dél srovés sumazéjimo arba gedimo.

A DEMESIO! PERIODISKAI TIKRINTI, AR TAISYKLINGAI IR SAUGIAI
DIRBA PALEIDIMO SISTEMA.

4.3.3 Ciklo NESUVIRINA / SUVIRINA selektorius

.. NESUVIRINA: leidzia valdyti taskinio suvirinimo aparatg neatliekant
suvirinimo. Naudojamas atliekant svirCiy judesius arba uzdarant elektrodus kai

srové netiekiama.

A LIKUTINE RIZIKA! Ir $iame eksploatavimo rezime yra virutiniy
galuniy prispaudimo rizika: laikytis atitinkamy saugos priemoniy

(ziaréti skyriy apie sauga).

- U SUVIRINA (jprastas suvirinimo ciklas): leidzia taskinio suvirinimo aparatui
atlikti suvirinima.

4.3.4 Siluminis saugiklis (AL1)

Isijungia pernelyg auks$tos temperatdros taskinio suvirinimo aparate atveju, tai gali
atsitikti dél ausinimo vandens trikumo arba nepakankamo jo tiekimo arba dél darbo
ciklo (DUTY CYCLE), kuris virsija Silumines ribas.

Saugiklio jsijungima lydi D2-9 PAV. piktogramos ir AL1 uZsidegimas ekrane.
POVEIKIS: srovés uzblokavimas (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtuka ,START"), kai temperatira vél
sugrj$ j leidZziamas ribas (AL1 piktogramos i$sijungimas ir ,START" jsijungimas).

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

Isijungia nepakankamo suspausto oro tiekimo ar suspausto oro tiekimo slégio kritimo
atvejais (p < 2.5 + 3bar); jsijungimas rodomas manometre (0 + 3bar) ir ekrane kaip
ALG.

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (cilindras prie iSkrovimo);
uzblokuojama srové (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spausti mygtukg START), kai slégis vél sugrj$ |
leidZiamas ribas (ekrane rodomas ,START").

4.3.6 Jtampos trikumo arba pervirSio saugiklis (AL3 ir AL4)

Isijungia per didelio elektros maitinimo jtampos pervirSio ar tridkumo atveju; jsijungimag
ekrane rodo uzrasas AL3 (jtampos pervirsis) ir AL4 (jtampos trikumas).

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: cilindras prie iskrovimo (jei jis yra); uzblokuojama
srové (suvirinimas nejmanomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (spaustl mygtukg START), kai jtampa vél sugris |
leidZiamas ribas (ekrane rodomas ,START").

5. INSTALIAVIMAS

A |SPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, atlikti sujungimus, kaip nurodyta Siame skyriuje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI (PAV.E)

Taskinio suvirinimo aparato pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir kabliy
pagalba, naudojant specialius Ziedus.

Grieztai draudziama taskinio suvirinimo aparatg priristi kitokiais bdais, nei nurodyta
Siame instrukcijy vadove (pavyzdziui, risti uz svirciy arba elektrody).

5.3 PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vietg, kurioje neturéty bati kliaciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir darbo zonos (elektrody).

Isitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro iSéjimas ir jéjimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi
biti homogeniné arba suderinama (betoninés arba panasSiomis fizinémis savybémis
pasizymincios grindys).

Taskinio suvirinimo aparatg pritvirtinti prie Zemés keturiais varztais M10, naudojantis
atitinkamomis skylémis, esan¢iomis ant pagrindo; kiekvienas atskiras pritvirtinimo prie
grindy elementas turi garantuoti bent 60Kg (60daN) iSlaikyma.

Maksimalus apkrovimas

Maksimalus apatinés srovés apkrovimas (koncentruotas ant elektrodo plokstés) yra
35Kg (35daN).

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 |spéjimai

- Prie§ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje
tinklo disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny
lentelés vertes.

- TaSkinio suvirinimo aparatas turi bdti sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

- Siekiant uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rusies
diferencialinius perjungiklius:
- Atipo () vienfaziams aparatams;

- Btipo ( ) trifaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
taskinio suvirinimo aparato sujungimas su maitinimo linijos sgsajos taskais,
kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax =0.066 ohm.

- Taskinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy

reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeé
uz patikrinimg, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo
valdytojag).

5.4.2 Maitinimo kabelio prijungimas prie taskinio suvirinimo aparato (PAV. F)
Nuimti deSinj Soninj skyda; netoli ant uzpakalinio skydo numatytos skylés, sumontuoti
tiekiama kabelio laikikl].

Leidziant maitinimo kabeliui praeiti pro kabelio laikiklj, ji prijungti prie maitinimo
elemento gnybty (fazés L1(N) - L2) ir prie apsauginio jZeminimo gnybtinio varzto —
geltonas Zzalias laidininkas).

Priklausomai nuo gnybty dézés modelio, paruosti laido terminalus kaip parodyta
paveikslélyje (PAV.F1, F2) .

Uzblokuoti kabelj uzverziant kabelio laikiklio varztus.

Dél leidziamo minimalaus laidininky skersmens, ziGréti paragrafg “TECHNINIAI
DUOMENYS”".

5.4.3 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kistukg (3P+T (poliai
+ zeme) : 400V INTERFAZINIAM sujungimui yra naudojami tik 2 poliai ; 2 P+T (poliai
+ zemé): 230V VIENFAZES sujungimui) paruoéti tinklo lizda, aprapintg Iyd2|a|S|a|s
saugikliais arba automatiniu magnetoSiluminiu perjungikliu; atitinkamas jZeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).
LydZiyjy saugikliy ir magnetoSiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas
yra pateikiami paragrafe “KITI TECHNINIAI DUOMENYS” ir/arba 1 LENT.

Jeigu yra instaliuojama i$ karto keletas taskinio suvirinimo aparaty, cikliSkai paskirstyti
maitinimg tarp trijy faziy taip, kad bty pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1;

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pav., gaisro).

5 5 PNEUMATINIS SUJUNGIMAS (G PAV.) (tik PCP mod.)
Paruosti suspausto oro tiekimo linijg, kurios darbinis slégis baty ne Zemesnis nei 6
barai.
Prijungti Zarng laikancig jungtj (uzsakomas priedas) prie 1/8 dujy jungties (G-1
PAV.); uztikrinti sujungimy sandaruma teflonine juosta.

- Prijungti lanksty tinkamo skersmens suspausto oro vamzdj prie sanddros
(naudojamos); uztikrinti sujungimy sandaruma tinkamu dirzZeliu arba juostele.

5.6 AUSINIMO GRANDINES SUJUNGIMAS (H PAV.)

Reikia paruosti tiekimo vamzdzius vandeniui, kurio temperatdra negali virSyti 30°C,
o minimalus srautas (Q) turi bati ne mazesnis, nei nurodyta TECHNINIUOSE
DUOMENYSE. Gali bati naudojama atvira (sugrjZtantis vanduo Salinamas) arba
uzdara ausinimo grandiné, svarbiausia, kad baty laikomasi vandens temperataros ir
jo srauto jvestyje parametry.

Prijungti specialias vandens sandiras, kurios yra priedas prie 1/8 dujy jungciy (H
PAV.): vandens sandiros yra aprapintos sandarinimo Ziedais ,OR", todél jy prijungimui
nereikia tefloninés juostos.

Prijungti vandens tiekimo vamzdj (H-1 PAV.) prie iSorinés vandens kanalizacijos
patikrinant, ar nutekéjimas yra taisyklingas ir koks yra atgalinio vamzdzio srauto greitis
(H-2 PAV.); uztikrinti sujungimy sandaruma tinkamu dirzeliu arba juostele.

A JSPEJIMAS! Suvirinimo operacijos, atliktos be vandens arba prie

nepakankamo jo srauto, gali salygoti taskinio suvirinimo aparato sugadinima
dél jo perkaitimo.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pres atliekant bet kokias suvirinimo (taskinio suvirinimo) operacijas, batina atlikti visg

eile patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati ” O” padétyje (o

PCP versijose su uzblokuotu uzraktu) ir pasirinktas suspausto oro maitinimo tiekimas

(NESUJUNGTAS)

Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal auk$¢iau pateiktas
|nstrukcuas

- Paleisti j cirkuliacijg ausinimo vanden;.

- Pritaikyti elektrody kontaktinio pavirSiaus skersmenj "d” pagal norimy suvirinti
laksty storj "s”, santykis turéty batid =4 + 6 - Vs.

- Tarp elektrody reikia jvesti analogiSkg storj kaip ir norimy suvirinti laksty; jsitikinti,
kad svirtys, priartintos rankiniu badu, baty lygiagrecios.

Jei reikia, atlikti sureguliavimg atsukant elektrody gnybty blokuojancius varztus
pakol bus atrasta labiausiai darbui tinkanti padétis; vél kruopsciai ir iki pat galo
uzsukti blokuojancius varztus.

PTE ir PCP28 modeliuose gali bati reguliuojamas ir plotis tarp svir€iy, reikia
paderinti apatinio svirties laikiklio sujungimo blokavimo varztus (zidréti techninius
duomenis).

- Atidaryti taskinio suvirinimo aparato uzZpakalinéje dalyje esancias apsaugines
dureles atsukant keturis blokuojancius varztus bei pasiekiant elektrody jégos
reguliavimo verzZle (raktas nr.30).

Suspaudziant spyruokle (deSiniapusis verzlés priverzimas) elektrodai veikia
augancCia jéga, kurios minimallds ir maksimallds dydZiai yra pateikti (Zidréti
techninius duomenis).

Si jéga proporcingai iSaugs didéjant norimo suvirinti laksto storiui ir elektrodo galo
skersmeniui.

- Esant reikalui srauto reduktoriumi (D3-2 PAV.) sulétinti elektrody nusileidima;
Svirties uzsidarymo sulétéjimg patariama kompensuoti ilgesniu suspaudimo laiku,
tokiu bdu jégai bus leidZiama pasiekti didesne verte iki tol, kol aparatas pradés
taskinj suvirinima.

PavyzdZiui, prie 8 bary jvadinio slégio ir reguliavimo varzto, nustatyto iki pusés,
nustatyti 100 suspaudimo cikly (2s); tuo tarpu jei reguliavimo varZtas yra visas
atviras (varztas iki galo pasuktas prie$ laikrodzZio rodykle ir oro srautas néra
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uzslopintas), nustatyti 20 cikly (400ms).

- Vél uzdaryti dureles, tokiu biadu bus iSvengta paSaliniy kiiny patekimo j prietaiso
vidy bei galimy atsitiktiniy jy kontakty su judanc¢iomis dalimis su jtampa.

- PCP modeliuose patikrinti suspausto oro sujungimus, atlikti maitinimo vamzdziy
prijungimag prie pneumatinio tinklo; sureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés
pagalba pakol manometre bus nuskaitoma 6bary (90 PSI) verté.

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS

Parametrai, kurie apibrézia tasko skersmenj (sekcijg) ir mechaninj iSlaikyma, yra Sie:

- elektrody jéga (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- elektrody kontaktinio pavirSiaus skersmuo (mm);

- suvirinimo srove (kA);

- suvirinimo laikas (ciklas); (prie 50Hz 1 ciklas = 0.02 sekundés).

Reguliuojant taskinio suvirinimo aparata, turi bati atsizvelgiama | visus Siuos auksciau

iSvardintus faktorius, nes jie be to yra ir veikiami vienas kito santykinai placiose ribose.

Be to, negalima pamirsti ir kity faktoriy, galin€iy turéti jtakos darbo rezultatams, tokiy

kaip:

- pernelyg didelis jtampos kritimas maitinimo linijoje;

- taSkinio suvirinimo aparato perkaitimas, kurj salygoja nepakankamas auSinimas
arba apkrovimo ciklo nesilaikymas;

- svir€iy viduje esanciy gaminiy struktdra ir gabaritai;

- plotis tarp svir€iy (reguliuojamas PTE-PCP 28 modeliuose);

- svir€iy ilgis (ziaréti techninius duomenis);

Trikstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio

suvirinimo bandymus naudojant tokios pat riasies bei storio lakStus bei norimo suvirinti

dirbinio storio pavyzdzius.

Kur galima, rinktis auk$tesnes sroves (reguliavimas per ,POWER") ir trumpesnj laikg

(reguliavimas per ,CYCLES").

PROCESAS

Uzdaryti taskinio suvirinimo aparato pagrindinj jungiklj (,I“ padétis); ekranas

uzsidega: jei yra ,START" piktograma, vadinasi maitinimas yra taisyklingas ir

taskinio suvirinimo aparatas yra pasiruo$es darbui, taciau néra jjungtas.

- Prie§ spaudziant mygtukg START (D1-5 PAV.), aparatg galima nustatyti dviem
skirtingais darbo rezimais: paspausti mygtukg ,MODE" (D1-3 PAV.) ir pasirinkti
rezimg ,EASY" (tik piktogramos ,POWER" ir ,CYCLES") arba rezimg ,EXPERT"
(aktyvds visi suvirinimo parametrai).

- Paspausti mygtukg ,START", o ciklo selektoriy nustatyti j suvirinimo padétj (D1-6
PAV.).

- Nustatyti suvirinimo parametrus.

- Norimus suvirinti lakStus padéti ant apatinio elektrodo.

- Paspausti iki galo pedalg (modelis PTE) arba pedalo pavidalo voztuvg (modelis
PCP), tai salygos:

A) laksty suspaudima tarp elektrody prie$ tai nustatyta jéga;
B) suvirinimo srovés peréjimag pagal nustatytg intensyvuma ir trukme (laika), Sias
vertes signalizuos uzsideganti ir uzgestanti piktograma (D2-11 PAV.).

- Pokeliy akimirky (0.5 + 2s) nuo piktogramos uzgesimo (suvirinimo pabaiga) atleisti

pedalg; Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taSkui geresnes mechanines savybes.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo

bandymu, i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

6.3

6.4 PROGRAMY VALDYMAS REZIME ,,EXPERT“

6.4.1 Taskinio suvirinimo parametry iSsaugojimas

- Pradedant nuo pradinés laisvos programos, kurig pazymi uzra$as ekrano centre
,PCP* arba ,PTE", nustatyti norimus suvirinimo parametrus.

- Keletg karty paspausti mygtukg ,MODE", iki tol, kol uzsidegs diskelio piktograma
(D2-15 PAV.), tuomet laikyti paspaudus mygtuka ,MODE": suvirinimo parametrai
bus iSsaugoti pirmojoje galimoje personalizuotoje programoje, pavyzdziui ,PRG
001 Si programa bus i§ karto iSsaugota ir vél i§§aukta ekrano centre atsiradus
uzrasui ,PRG 001"

PASTABA: laisvos programos parametrai gali bati bet kada parodomi paspaudus

mygtukg ,MODE" ir kei¢iami mygtuky ,+" ir ,-* pagalba; personalizuotos programos

parametrai gali bati rodomi paspaudus mygtuka ,MODE, bei kei¢iami atlikus Zzemiau
pateiktame skyrelyje aprasytg procedira.

6.4.2 Personalizuotos taskinio suvirinimo programos parametry pakeitimas

- Pradedant nuo personalizuotos programos, kurig identifikuoja uzrasas ekrano
centre ,PRG ---“, laikyti paspaudus mygtuka ,MODE" iki tol, kol pasirodys mirksintis
uzrasas ,PRG";

- mygtuku ,MODE" patvirtinti programos numerj, o tada pakeisti joje esancius
parametrus;

- pakeitimy pabaigoje veél laikyti nuspaustg mygtukg ,MODE" iki tol, kol pasirodys
piktograma su uzbrauktu diskeliu (NEISSAUGO); N

- vél paspausti ,MODE" diskelio piktogramos parodymui (ISSAUGO), tada patvirtinti
laikant nuspaudus mygtuka ,MODE".

6.4.3 Programos iSSaukimas

- Pradedant nuo bet kurios programos, laikyti nuspaudus mygtukg ,MODE" iki tol,
kol mirksi uzrasas ,PRG", tuomet pasirinkti norimos i$Saukti programos numerj
spaudziant mygtukus ,+“ ir ,-“: numerius atitinka personalizuotos programos, tuo
tarpu ,DEF" yra gamykliniy nustatymy (Default) arba laisva programa.

- Patvirtinimui laikyti nuspaustg ,MODE" mygtuka.

6.4.4 Programos iStrynimas

- Pradedant nuo bet kurios programos, laikyti nuspaudus mygtuka ,MODE" iki tol,
kol mirksi uzrasas ,PRG", tuomet pasirinkti norimos istrinti programos numerj
spaudziant mygtukus ,+" ir ,-“.

- Laikyti tuo pat metu nuspaustus mygtukus ,+“ ir -, tokiu badu bus galima istrinti
programos parametrus.

PASTABA: laisvos programos arba gamyklinés programos ,DEF“ parametry istrinti

negalima: laikant tuo paciu metu paspaudus mygtukus ,+“ir ,-“ uzsikrauna gamykliniai

duomenys.

7. TECHNINE PRIEZIURA

A |SPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES OPERACIJAS, |SITIKINTI,
KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Versijose, kuriose paleidimas yra atliekamas pneumatinio cilindro pagalba (PCP
modeliai), batina uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje kartu su prietaisu
tiekiamu uzraktu.

7.1 EILINE PRIEZIORA

EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo galo skersmens ir profilio pritaikymas /pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- elektrody ir svirgiy ausinimo kontrolé (TIK NE TASKINIO SUVIRINIMO APARATO

VIDUJE);
- spyruoklés tamprumo kontrolé (elektrody jéga);
- kondensacijos iSkrovimas j suspausto oro jvado filtrg.
- laidy ir laikiklio ausinimo kontrolé;
- taskinio suvirinimo aparato maitinimo kabelio ir laikiklio vientisumo patikrinimas.
- elektrody ir svir¢iy pakeitimas;
- periodiskas ausinimo vandens lygio talpoje patikrinimas.
- periodiskas visiS§ko vandens nutekéjimo nebuvimo patikrinimas.

7.2 SPECIALIOJI PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO

GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JO VIDINES DETALES, |SITIKINTI, AR TASKINIO

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa,

dél tiesioginio kontakto su jtampoje esanciomis detalémis gali salygoti stipry

elektros smagj, ir /arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
detalémis.

Reguliariai (periodis§kumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, tiristoriy

bloko, diody bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati valomos

minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija arba ar néra pazeisti ar susioksidave
sujungimai.

- sutepti lankstus ir asis.

- patikrinti, ar visi antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties svirciy laikiklio
jungimu yra gerai suverzti ir ar néra jokiy oksidacijos bei perkaitimo poZymiy; tokj
patj patikrinima atlikti ir su svir€iy uzblokavimo ir elektrody laikiklio varztais.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties i$éjimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai (jei jie yra) yra gerai
priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos arba perkaitimo pozymiai.

- patikrinti, ar taisyklinga au$inimo vandens cirkuliacija (minimali reikiama srové), ir
ar nepriekaistingas vamzdziy stovis.

- patikrinti galimas oro nuotekas.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksé€iau, atkreipiant demesj ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO |RENGINIO DARBO ATVEJU, PRIES  ATLIEKANT

ISSAMESNIUS PATIKRINIMUS AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES PAGALBOS

CENTRA, PATIKRINTI, AR:

- Ekranas yra jjungtas kai pagrindinis jungiklis yra uzdarytas (, | “ padétis); prieSingu
atveju gedimas yra lokalizuotas maitinimo linijoje (laidai, lizdas arba kiStukas, lydieji
saugikliai, pernelyg smarkus jtampos kritimas, ir t.t.).

- Nedega avarinés busenos signalai; prieSingu atveju, palaukti piktogramos
LSTART" jsijungimo ir paspausti mygtuka taskinio suvirinimo aparato paleidimui;
patikrinti taisyklingg ausinimo skyscio cirkuliacijg ir, esant reikalui, sumazinti darbo
ciklo trukmés santykj; patikrinti, ar yra suspausto oro (tik PCP mod.); patikrinti, ar
maitinimo jtampa yra suderinama su duomeny lenteléje nurodyta verte (+ 10%).

- Nuspaudus pedalg arba aktyvavus cilindra, elektra valdoma pavaros jtaisas realiai
uzdaro terminalus (kontaktus) duodamas sutikimg elektroninei plokstei: nustatytg
laikg Sviecia taskinio suvirinimo piktograma.

- Elementai, sudarantys antring grandine (svir¢iy laikikliy jungtys - svirtys - elektrody
laikikliai) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai (elektrody jéga ir skersmuo, suvirinimo laikas ir srové) yra
pritaikyti atliekamam darbui.

PCP modeliuose:
- suspausto oro slégis néra Zemesnis nei numato apsaugos jtaiso jsijungimo ribos;
- ciklo selektorius néra per klaidg nustatytas =2, padétyje (tik slegis - suvirinimas

nevyksta);
- nebuvo paspaustas paleidimo mygtukas@kiekvienq karta po pagrindinio

jungiklio i§jungimo arba po kiekvieno saugikliy/saugos jtaisy jsijungimo:
a) tinklo jtampos trikumas;

b) suspausto oro trikumas/nepakankamas slégis;

c) per auksta temperatira;

d) jtampos pervirSis/trikumas.

-92-



ISUKORD

KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS .... .93
. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS....
2.1 PEAMISED OMADUSED....
2.2 LISAVARUSTUS
TEHNILISED ANDMED ..
3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)...
3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED (JOON. B)..
. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ULDVAADE JA GABARIIDID (JOON. C) ...
4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED
4.2.1 Juhtpaneel (JOON. D1)
4.2.2 Ikooni kirjeldus (JOON. D2). .......ccovuvvvvierriirnnnne
4.2.3 Punktkeevitusparameetrite seadistamise reziim..
4.2.4 Survemutter ja voo reguleerimine (JOON. D3)
4.2.5 Surve reguleerimine ja manomeeter (JOON. D4 - ainult rez. PCP)..
4.2.6 Ohu ja vee kinnitused (Joon. G ja H)
4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERING.....
4.3.1 Pealuliti
4.3.2 Kaivitusnupp “START”
4.3.3 Tslikli selektor EI KEEVITA/KEEVITAB..
4.3.4 Termokaitse (AL1)
4.3.5 Surudhu ohutus (ALS - ainult rez. PCP).
4.3.6 Ule- ja alapinge kaitse (AL3 ja AL4)
5. PAIGALDAMINE

[

N

5.1 KOKKUPANEK
5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)
5.3 ASUKOHT
5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU
5.4.1 Téhelepanu.....

5.4.2 Toitejuhtme Ghendamine punktkeevitusmasina kiilge (JOON. F).

5.4.3 Pistik ja pistikupesa

5.5 PNEUMAATILINE UHENDAMINE (JOON. G) (ainult reZ. PCP)
5.6 JAHUTUSAHELA UHENDAMINE (JOON. H)

6. KEEVITAMINE (Punktimine)
6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD ...
6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE
6.3 TOIMING
6.4 PROGRAMMIDE HALDAMINE REZIIMIS “EXPERT”
6.4.1 Punktkeevitusparameetrite salvestamine.............
6.4.2 Muuda personaliseeritud programmi punktkeevituse parameetreid ....
6.4.3 Programmi taastamine
6.4.4 Programmi kustutamine ...

7.1 TAVAHOOLDUS....
7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS.
8. RIKETE OTSING

SEADMED TOOSTUSES
KASUTUSES.

Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel méiste ,,punktkeevitusseade*

KONTAKTKEEVITUSEKS JA AMETIALASES

1. KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat viljadpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabindusid.

Punktkeevitusseade (ainult surudhuballooniga tootavate versioonide
puhul) on varustatud hadaseisundi reziimidega varustatud pealulitiga, mille
blokeerimislukk on asendis ,,0“ (avatud).

Luku vétit tohib anda liksnes asjatundlikule tootajale, kes on saanud oma
lilesannetele vastava véljadppe ja on teadlik keevitusprotsessiga ja hooletust
punktkeevitusseadme kastutamisest tulenevatest ohtudest.

Tootaja draolekul peab liiliti olema viidud ,,0%“ asendisse, lukustatud ja ilma
votmeta.

/N

- Elektriline paigaldus tuleb labi viia vastavalt t666nnetusi ennetavates
nduetes ja seadustes ette néhtule.

- Punktkeevitusseade peab olema thendatud lksnes sellise toitestisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga iihendatud.

- Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega tihendatud.

- Arge kasutage vananenud isolatsooniga v6i 16tvunud tihendustega juhtmeid.

- Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille dhutemperatuur jadb 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vérdne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

- Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes v8i méargades ruumides vdi
vihma kées.

- Keevitusjuhtmete iihendamine ja igasugune tavapéarane 6lgu ja/voi elektroode
puudutav hooldustegevus peab ldbi viidama valja liilitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) véljas punktkeevitusseadmega.
Sama protseduuri tuleb jiargida veeskeemi voi suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) iihendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

- Surudhuballooniga toodtavate punktkeevitusseadmete puhul on vajalik
varustusse kuuluva luku abil blokeerida pealiiliti asendisse ,,0“.

Sama toimingut tuleb jargida veeskeemi vbi suletud vooluringiga
jahutusseadmega iihendamisel (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed)
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus)

Ve VAN

- Keelatud on seadmete kasutamine gaasi,
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

- Arge keevitage mahutite, anumate voi torustike peal, mis sisaldavad vdi on
eelnevalt sisaldanud vedelas vdi gaasilises olekus sittivaid aineid.

- Valtige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega vdi nimetatud
ainete laheduses.

- Arge keevitage surve all mahutitel.

- Eemaldage toopiirkonnast koik siittivad ained (nait. Puit, paber, rébalad jne.).

- Laske asja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
sittivate ainete l[ahedusse.

- Tagage sobiv Ohuringlus v8i keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaira siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees
viibimise kestvusest.

POO®

- Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

- Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
rdivaid.

- Mira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles té6tajad viibivad (LEP,d) on vordne véi liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevott.

tolmu v6i udu tottu

OEAOE®

- Punktkeevituse labivool podhjustab elektrimagnetviljade (EMF)
punktkeevituse piirkonnas.

Elektrimagnetilised valjad véivad hdirida monede meditsiiniseadmete t66d
(nait. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele vétta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepédas punktkeevitusseadmega to6tamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirméaaradele
vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetviljas koduses keskkonnas.

teket

Tootaja peab sooritama jargnevad vahendamaks

elektrimangetvaljades viibimise aega:

- Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit véimalikult lahedale (kui on olemas).

- Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist voimalikult eemal.

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

- Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvérgu keskele. Hoidma mdlemat
kaablit samal kehapoolel.

- Uhendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas)
keevitatava esemega nii lahedale sooritatavale uhendusele kui véimalik.

- Keevitust mitte |&bi viima punktkeevituseadme léhedal, selle peal istudes vai
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).

- Arge jatke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna lahedusse.

- Miinimumkaugus:
- d=40cm (Fig. 1);

- Aklassi seade:

See punktkeevitusseade vastab toote
professionaalseks kasutamiseks td0stuses.
Pole tagatud elektrimagnetiline ihilduvus elamutes ja kodusel eesmairgil
kasutatavates madalpinge toitevdrguga tihendatud hoonetes.

toimingud

tehnilise standardi nduetele

KASUTUSALA
Seadet tuleb kasutada tihe v8i enama madala susiniku sisaldusega terastooriku
punktkeevituseks, mille kuju ja moddud varieeruvad tulenevalt t66 iseloomust.

A ... AAS

ULEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

HOIDA KAED EEMAL TOOTAVATEST OSADEST

Punktkeevitusseadme t66 iseloom ja toodeldava eseme kuju ja moodtude

muutlikus takistavad taiusliku kaitse loomist tilemiste kehaosade I6mastamise

ohu valtimiseks: sérm, kasi, kdsivars.

Riski saab vdhendada vottes kasutusele méned ennetavad abinéud:

- Tootaja peab olema asjatundja voi omama kontaktkeevituse alast valjadpet
sama tilupi seadmetel.

- Tuleb hinnata iga sooritatava t66 tupoloogiast tulenevat riski; on tarvis
kasutada seadmeid ja maske, mille abil toetada ja juhtida to6deldavat objekti
nii, et kded ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide léhedusse.

- Juhul, kui kasutatakse kaasaskantavat punktkeevitusseadet: haarake kapp
kindlalt mdlema kéaega vastavatest kapidemetest; hoidge kaed endiselt
elektroodidest eemal.

- Seal kus objekti struktuur seda véimaldab, reguleerige elektroodide kaugust
nii, et see ei Uletataks 6 mm kaiku.

- Valtige mitme inimese samaaegset todtamist sama punktkeevitusseadmega.

- Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab téopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

- Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jirelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevérgust lahti Uhendada; surudhuballooniga tdotavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, véti tuleb vélja tommata ja anda hoiule
vastutavale isikule.

- Kasutage Ulksnes seadamele ette nahtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.
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- POLETUSTE OHT
Moned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — 6lad ja ldhiiimbrus)
voivad saavutada temperatuuri, mis lletab 65°C: on vajalik kanda sobivat
kaitseriietust.
Laske asja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

- UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

- Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,PAIGALDUS“ ette ndhtule).Vastasel juhul, kui on tegemist
kaldpindade vdi liikuvate alustega, esineb imbermineku oht.
Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vilja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette nahtud juhul.
Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise téopiirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja suruohutoitest (kui on olemas)
lahti. Poodrata tahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja
ebatasasustele (nditeks kaablid ja torud).

- EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks todks, milleks
see on ette néhtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)

A KAITSED JA KATTED

Kaitsed ja punktkeevitusseadme iimbrise lilkuvad osad peavad olema paigas,
enne selle Ghendamist toitevdrguga.

TAHELEPANU! Enne igasugust kaelist sekkumist,
punktkeevitusseadme juurdepaasetavaid liikuvaid osi, nait:
- elektroodide vélja vahetamine v6i hooldus.

- 0Olgade voi elektroodide asendi regulatsioon.

mis  puudutab

PEAB _ TOIMUMA  VALJA  LULITATUD JA  ELEKTRILISEST- JA
SURUOHUTOITEVORGUST ~ (kui on  olemas) LAHTI ~ UHENDATUD
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

PEALULILTI BLOKEERITUD ASENDIS ,,0%, LUKK SULETUD JA VOTI VALJA
TOMMATUD SURUOHUBALLOONIGA tootavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga voi ilma) kinnistesse
ruumidesse.

- Suhteline dhuniiskus ei tohi ililetada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jadma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku voi tiihjendage veeskeem ja

veepaak.

Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 PEAMISED OMADUSED

Langeva kaardus elektroodiga punktkeevitusseadmed takistuskeevituseks (Uks

omblus) koos mikroprotsessori digitaalse kontrolliga.

Peamised omadused on:

- slsteemi Ulevoolu limiit sisestamisel (sisestamise kontroll cose);

- optimaalse punktkeevitusvoolu valimine tulenevalt vérgu véimsusest;

- keevitustsikli optimaalsete parameetrite valik (lAhendamisaeg,
keevitusaeg, paus ja impulsside arv);

- eelisprogrammide salvestus;

- taustvalgusega LCD kuvar seadistatud késkude ja parameetrite visualiseerimiseks;

- termokaitse marguanne (lilekoormus véi jahutusvedeliku puudumine);

- marguanne ja blokeering ule- vdi alapinge korral,

- marguanne 6hupuudus (ainult “PCP” pneumaatilise juhtimisega mudelitel);

- o6hu voo reguleerimine 6lgade sulgemise aeglustamiseks (ainult
pneumaatilise juhtimisega mudelitel).

Kaivitamine:

- “PTE” mudelid: mehaaniline pedaal reguleeritava pikkusega kangiga;

- “PCP” mudelid: pneumaatiline kahekordse véimendusega pedaalventiiliga juhitav.

langusaeg,

“PCP”

2.2 LISAVARUSTUS

- Komplekt dlgu pikkusega 500mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- Komplekt dlgu pikkusega 700mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- S-kujulised elektroodid.

- Suletud ringlusega vesijahutussisteem ( sobib ainult PTE véi PCP 18 juures
kasutamiseks).

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ara toodud
seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-  Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Sisendvdimsus tooreziimil (100%).

4- Nominaalne sisendvdimsus 50% t&6tsiikli korral.

5- Maksimaalne tihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7- Sekundaarvool : pidev (100%).

8- Olgade vahe ja pikkus (standard).

9- Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejoud.

10- Surudhusiisteemi nimirdhk.

11- Surudhuslsteemi réhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejdu
saavutamiseks.

12- Jahutusveesiisteemi véimsus.

13- Jahutusvedeliku nimirdhu langus.

14- Keevitusseadme maandus.

15- Ohutusnorme puudutavad simbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1

“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.
NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tahendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.
3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED (JOON. B)

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

4.2 KONTROLLI JA REGULATSIOONISEADMED

4.2.1 Juhtpaneel (JOON. D1).

1- Pealiliti (PCP mudelitel hadaseiskamisfunktsiooniga ja lukustatava “O” asendiga:
lukk koos vétmetega).

2- suurendamise (+) ja vahendamise (-) nupud.

3- nupp “MODE” parameetrite valimiseks.

4- LCD tagavalgustusega kuvar;

5- kaivitusnupp/START (rez. PCP);

6- ../ U ainult surve selektor (ei keevita)/keevitab.

4.2.2 lkooni kirjeldus (JOON. D2).

Punktkeevituse parameetrid (1-7):

%
1- power (%): punktkeevitusvoolu protsent maksimumvéartuse suhtes;

2- Iéhendamine (cycles): ooteaeg tsiklites enne voolu véljastamist alates
elektroodide kokkupuute hetkest té6deldava objektiga;

aeg (cycles): aeg tsuklites, mis kulub punktkeevitusvoolul seadistatud

3-
vaartuse saavutamiseks “poweri” abil;

4- punktkeevitusaeg (cycles): aeg tslklites, mil vool hoitakse seadistatud
vaartusel,

5- pausi aeg (cycles): aeg tsiklites, mil vool on Uhe ja jargneva impulsi vahel
null (ainult pulseeritult);

6- impulsside arv (nr.): kui 1, siis punktkeevitus I6ppeb peale punktkeevitusaega
(4); kui 1-st suurem, siis tahistab seadme poolt véljastatud vooluimpulsside arvu
(pulseeritud funktsioon);

CYCLES
%00 T I, -

7- %’ tsirkulaarne seadistatud tsiiklite slinoptiline indikaator numbrilise vaartusega
keskel;

8- @_ termohaire siimbol;

[} 'lq
9- . LY multifunktsionaalne numbriline kuvar;

10- i aktiivse punktkeevituse siimbol (voolu valjastamine);
u-

12- EEEAENGHN indikaator START: seadme kaivitamiseks vajutage Joon. D1-5
nuppu;

lahendamise siimbol, aktiivne selektoriga Joon. D1-6 asenis El KEEVITA;

13- PRG personaliseeritud PROGRAMMI simbol;

stimbol salvestab / ei salvesta personaalset programmi;

POWER %

14-

00§ ) - L -
Wtswkulaarne seadistatud poweri stinoptiline indikaator numbrilise vaartusega
keskel.

15-

4.2.3 Punktkeevitusparameetrite seadistamise reziim

Igal masina sisselllitamisel ja enne kaivitusnupu “START” vajutamist on véimalik

vahetada keevitusparameetrite seadistamise reziimi:

- reziim “VAHENDATUD” = EASY: véimaldab kiirelt ja intuitiivselt valida kaht peamist
keevitusparameetrit “POWER” (1) ja “punktkeevitusaeg” (4). See reziim ei voimalda
personaalsete keevitusparameetrite salvestamist.

- reziim “LAIENEV” = EXPERT: vdimaldab kdikide eelnevas peatlkis kirjeldatud
keevitusparameetrite  valimist. See reziim vdimaldab salvestada kdiki
personaliseeritud parameetreid.

4.2.4 Survemutter ja voo reguleerimine (JOON. D3)

1- Mutrile paéseb juurde avades punktkeevitusseadme tagakuljel asuva luugi.
See mutter voimaldab reguleerida elektroodide poolt rakendatavat joudu
vedrut eelkoormates: mida enam koormatud on kruvi, seda suurem on
punktkeevitusseadme elektroodide joud.

2- Voo regulaator (ainult rez. PCP) véimaldab aeglustada dlgade sulgemist, valtimaks
elektroodide pdrkumisi esemel.
Ohu voo ja elektroodide laskumise kiiruse suurendamiseks keerake
reguleerimiskruvi vastupdeva (+); 6hu voo ja elektroodide laskumise kiiruse
vahendamiseks keerake paripaeva (-).

4.2.5 Surve reguleerimine ja manomeeter (JOON. D4 - ainult rez. PCP)
1- Nupp surve reguleerimiseks;
2- Manomeeter.

4.2.6 Ohu ja vee kinnitused (Joon. G ja H)

G (1) - Survedhu vooliku kinnitus (ainult rez. PCP);

G (2) - Kondensaadi filter ja valjalasketoru (ainult rez. PCP);
H (1) - INLET vee kinnitused.

H (2) - OUTLET vee kinnitused

4.3 OHUTUSFUNKTSIOONID JA BLOKEERING
4.3.1 Peallliti

- Asend “O” avatud lukustatav (vaata peatiikk 1).
A TAHELEPANU! Asendis “O” sisemised toitekaabli iihendusklemmid
(L1+L2) on pinges.
- Asend “I” = suletud: punktkeevitusseade saab voolu, aga ei tééta (STAND BY)
kuvar sisselllitatud.

Hadaolukorra funktsioon

To6s punktkeevitusseadmega avatus (asend “I” =>asend “O”) tagab selle seiskumise
ohututes tingimustes:

- vool parsitud;

- liikumise blokeering: valjalaske silinder (kus on);

- automaatne taaskaivitamine parsitud.

A TAHELEPANU! KOTROLLIDA KORRAPARASELT OHUTU SEISKUMISE
FUNKTSIONEERIMIST.
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4.3.2 Kéivitusnupp “START”

Keevitusoperatsiooni juhtimiseks on vajalik sellele vajutamine jargnevalt éra toodud

tingimustel:

- iga pealliti sulgemise korral (asend “O” =>asend “I");

- peale igat ohutus/kaitseseadmete sekkumist;

- peale isolatsiooni vdi avarii tottu eelnevalt katkenud energiatoite (elektriline ja
surudhk) naasmist.

A TAHELEPANU! KONTROLLIGE KORRAPARASELT OHUTU
KAIVITAMISE FUNKTSIONEERIMIST.

4.3.3 Tsukli selektor EI KEEVITA/KEEVITAB

- s El KEEVITA: vdimaldab punktkeevitusseadme juhtimist ilma keevituseta.
Kasutatakse Olgade ligutamiseks ja elektroodide sulgemiseks ilma voolu
véljastamata.

A\

- U KEEVITA (normaalne keevitustsiikkel): lubab punktkeevitusseadmel hakata
keevitama.

JAAKRISK! Ka selles reziimis on kisivarte vigastamise oht: vatke
kasutusele vastavad ettevaatusabindud (vaata ohutuse peatikki).

4.3.4 Termokaitse (AL1)

Sekkub jahutusvee puudumisest vi ebapiisavast hulgast vai termopiirangut tletavast
tootsiklist (DUTY CYCLE) tingitud punktkeevitusseadme seiskumisel.

Sekkumisest annab teada suttinud ikoon JOON. D2-9 ja AL1.

TULEMUS: voolu peatamine (keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: kasitsi (vajutades START nuppu) peale naasmist lubatud tempratuuri
piiridesse (ikooni AL1 kustumine ja “START” sittimine).

4.3.5 Surudhu ohutus (AL6 - ainult rez. PCP)

Sekkub surudhutoite surve puudumisel véi langusel (p< 2.5 + 3bar); sekkumisest
annab kuvaril teada manomeetri naidik (0 + 3bar) ja AL6.

TULEMUS: liikumise blokeering: elektroodide avanemine (valjalaske silinder); voolu
blokeering (keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: kasitsi (vajutades nuppu START) peale naasmist lubatud tempratuuri
piiridesse (kuvaril ndidik “START”).

4.3.6 Ule- ja alapinge kaitse (AL3 ja AL4)

Sekkub elektritoite liigse lle- voi alapinge puhul; sekkumisest annab kuvaril marku
naidik AL3 (Ulepinge) ja AL4 (alapinge).

TULEMUS: liikumise blokeering: silinder tlihjeneb (kus on); voolu blokeering
(keevitamine parsitud).

TAASTAMINE: késitsi (vajutades nuppu START) peale naasmist lubatud pinge (kuvaril
naidik “START”).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLEALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja teostage Uhendused, nagu kaesolevas
peatukis kirjeldatud.

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)

Punktkeevitusmasina tdstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud
topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate réngaste kulge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse
(naiteks dlgade voi elektroodide kiilge).

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii
et oleks tagatud turvaline juurdepéaas juhtimispuldile ja té6tsoonile (elektroodidele).
Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-voi valjalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, s6dvitava toimega aurud, niiskus jne.
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist alusele
(nagu naiteks tsementpdrand v6i muu sarnaset omadustega pind).

Kinnitage punktkeevitusmasin nelia M10 kruviga ja selleks ettendhtud aukudest
pdranda kilge; mistahes pdérandale paigaldatud kattematerjal peab kannatama
vahemalt 60Kg (60daN) suurust tdmbejoudu.

Maksimumkoormus

Lubatud alumisele &lale rakendatav koormus (mille keskpunktiks on elektroodi telg)
on 35Kg (35daN).

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Téhelepanu

- Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivdrgu pinge ja
sagedusega.

- Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toitesiisteemi,
maandusega Uhendatud nulljuhiga.

- Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tlupi kaitselUliteid:
- Taup A () Uhefaasiliste seadmete korral;

- Tutp B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

mis on varustatud

- Vastamaks seaduse EN 61000-3-11 (Flicker) nduetele on soovitav
punktkeevitusseadme Uhendamine toitevorgu kasutajaligese punktidega, mille
elektritakistus on alla Zmax=0.066 ohm.

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Ghendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga Ghendada
(vajadusel votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

5.4.2 Toitejuhtme Gihendamine punktkeevitusmasina kiilge (JOON. F)

Vétke ara paremal kiljel olev kattepaneel; pange kilge ja seadke tagapaneelil oleva
avaga kohakuti komplekti kuuluv kaabliklamber.

Pange toitejuhe 1abi kaabliklambri ning Ghendage juhe toiteploki (faasid L1(N) - L2) ja
kaitsemaanduse kruviklemmi kiilge —kolla-roheline juhe.

Vastavalt klemmiplaadi mudelile seadke juhtmeotsad Ghendamisvalmis nagu joonisel
naidatud (JOON.F1, F2) .

Keerake kaabliklambri kruvid kinni, et juhe fikseerida.

Juhtmete lubatud miinimumristldige on ara toodud 16igus “ TEHNILISED ANDMED*.

5.4.3 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava Uhendusvdimsusega standardpistikuga (3P+T (N):
kasutatakse ainult 2 poolust thendamaks 400V UHTLUSTUSFAASILINE; 2P+T (N):
Uhendatud 230V UHEFAASILINE) ja valmistage kaitsmetest voi magnettermlllsest
automaatlilitist kaitstud vorgu pistikupesa; vastav maandusklemm peab olema
Uhendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

Kaitsekorkide ja lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendamise kohta on ara
toodud peatiikis ,MUUD TEHNILISED ANDMED* ja/v&i TAB.1.

Juhul, kui paigaldatakse rohkemal arvul punktkeevitusseadmeid jagage toide
tsukliliselt kolme faasi vahel nii, et laeng oleks vdimalikult tasakaalus; naiteks:
punktkeevitusseade 1: toide L1-L2;

punktkeevitusseade 2: toide L2-L3;

punktkeevitusseade 3: toide L3-L1.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettenahtud turvasusteemi (klass ') ning paneb seet6ttu tdsisesse ohtu inimesed
(oht saada elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILINE UHENDAMINE (JOON. G) (ainult rez. PCP)

- Paigaldada surudhuliin t66rohuga vahemalt 6 baari.

- Uhendage lisaseadmete hulka kuuluv voolikuhoidiku tihendus gaasiga 1/8 JOON.
G-1; tagage Uhenduste vastupidavus teflonlindi abil.

- Uhendage sobiva labimddduga surudhuvoolik liitmikuga (kasutatud); tagage
Uhenduste vastupidavus sobiva klambri v&i tihendusréngaga.

5.6 JAHUTUSAHELA UHENDAMINE (JOON. H)

Viige vee valjalaske torustik temperatuurile, mis ei lileta 30°C, kus miinimumvool (Q)
ei jadks alla TEHNILISTES ANDMETES éra toodust. On vdimalik valmistada avatud
(tsirkuleeriv vesi) voi suletud jahutusahel, peaasi, et jargitaks tempratuuri parameetreid
ja sisselastava vee hulka.

Uhendage lisaseadmete hulka kuuluvad vastavad veeliitmikud gaasiihendustega 1/8
JOON. H: veelihendused on varustatud tihendusréngaga “OR” ega vaja Gihendamiseks
teflonlinti.

Uhendage vee dravoolu toru (JOON. H-1) vee véliskanalisatsiooniga, kontrollides
tagasivoolu toru diget labilaskevdimet ja vooluhulka (JOON. H-2); tagage Uhenduste
vastupidavus sobiva klambri véi tihendusréngaga.

A TAHELEPANU! Kui jahutussiisteemis ei ole vett véi seda on liiga vihe,
siis voib keevitamine tingida punktkeevitusmasina lilekuumenemise ja sellest
tuleneva rikkimineku.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustdd (punktimise) teostamist tuleb Iabi vii terve rida kontrolle ja

seadistusi; nende sooritamise jooksul peab pealiiliti olema asendis” O” (mudelitel PCP

peab selle lukk olema suletud) ning surudhutoide peab olema katkestatud (LAHTI

UHENDATUD)
Kontrollige, et elektrilihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

- Kaivitage vesijahutussiisteem.

- Seadistage elektroodide puutepinna labimdét “d” vastavalt keevitatava plekilehe
paksusele s”, kasutades selleks jargnevat valemitd =4 + 6 - s.

- Asetage elektroodide vahele keevitatavate plekilehtede paksune md&ét ning
kontrollige, et kasitsi Iahendatud 6lad oleksid omavahel paralleelsed.
Vajaduse korral reguleerige 6lgu -selleks keerake elektroodihoidjate kinnituskruvid
poollahti ning kuni saavutatud on soovitatava t66 jaoks optimaalne asend, keerake
kruvid uuesti korralikult kinni.
PTE ja PCP28 korral saab reguleerida ka d6lgade vahekaugust -selleks tuleb
keerata seadmes sisemuses dlgade aluseks olevate valudetailide kinnituskruvisid
(vt. tehnilised andmed).

- Avage seadme tagakiljel asuv turvaluuk, keerates poollahti neli kinnituskruvi, et
paaseda ligi elektroodide survejéu reguleerimismutrile (v&ti nr.30).
Vedru kokku surudes (keerates mutrit kellaosuti liikumise suunas) kasvab
elektroodide survejoud jarjest skaalal miinimumist maksimumini (vt. tehnilised
andmed).
Survejoud suureneb proportsionaalselt keevitatavate toorikute paksuse ja
elektroodi otsa labimdddu suurenemisega.

- Vajutage vajadusel ka vooluvdhendajale JOON. D3-2, aeglustamist elektroodide
laskumist;
On soovitatav kompenseerida dla sulgumise aeglustumist pikema lahendamise
ajaga, vdimaldamaks saavutada jou maksimumvaartus enne, kui masin alustab
punktkeevitamist.
Soovituslikult seadistada sisendsurvega 8 baari ja regulaatori kruvid poolenisti
reguleeritud, 100 lahendamistsuklit (2s); regulatsioonikruvid taielikult avatud
(kruvid on keeratud vastupdeva ja 6huvoog ei ole takistatud) seadistage 20 tsiiklit
(400ms).

- Sulgege luuk, et valtida vodrkehade sattumist seadmesse ja juhuslikku pinge all
olevate vai liikuvate detailide vastu puutumist.

- PCP mudelite korral kontrollige Uhendusi surudhuslsteemiga ja (hendage
toitelddvikud pneumaatilise siisteemiga; seadistage reduktori nupu abil réhk
selliseks, et manomeetril oleks nait 6bar (90 PSI).

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

Parameetrid, mis maaravad ara keevispunkti 1&bimdddu (ristldike) ja keevisliite

mehhaanilise vastupidavuse:

- elektroodide survejoud (daN); 1 daN = 1.02 kg.

- elektroodide puutepindade 1abimddt (mm);

- keevitusvool (kA);

- keevitusaeg (tstklid); (50Hz juures on 1 tslikkel = 0.02 sekundit).

Seega tuleb punktkeevitusmasina seadistamisel arvestada suhteliselt suure varuga

koikide nende Uksteist mdjutavate teguritega.

Lisaks sellele ei tohi kahe silma vahele jatta muid nahtusi, mis véivad 16pptulemust

mojutada ja millede hulgas on néiteks:

- liiga suur pingelangus;

- ebapiisavast jahutusest v&i  to6tsikli
punktkeevitusmasina tlekuumenemine;

- Olgade vahel olevate detailide kuju ja médtmed;

- 0dlgade omavaheline kaugus (mudelite PTE-PCP 28 korral on see seadistatav);
valjaulatus (vt. tehnilised andmed);

JuhuI kui kasutaja ei oma seadme kasutamise kogemust, on soovitatav enne

kestuse eiramisest johtuvast
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té6leasumist katsetada seadistusi sama tulipi ja paksusega pleki peal.
Kui vdimalik eelistage korgvoolusid (seadistamine “POWER” kaudu) ja lGhikesi aegu
(seadistamine “CYCLES” kaudu).

6.3 TOIMING
Sulgege punktkeewtusseadme peallliti (pos. “I"); kuvar sittib: ikooni “START”
puhul on toide dige ja punktkeevitusseade t6oks valmis, kuid mitte kaivitatud.

- Enne nupule START JOON. D1-5 vajutamist on vdimalik seadistada kaht
erinevat to6reziimi: vajutage nuppu “MODE” JOON. D1-3 ja valige reziim “EASY”
(ainult ikoonid “POWER” ja “CYCLES”) voi reziim “EXPERT” (kdik aktiivsed
keevitusparameetrid).

- Vajutage “START” nuppu ja viige tsikli selektor keevitamise asendisse (JOON.
D1-6).

- Seadistage keevitusparameetrid.

- Asetage alumisele elektroodile punktkeevitatavad metallplaadid.

- Vajutage pedaali piirasendini (mudel PTE), vbi pedaaliga ventiili (mudel PCP)
saavutades:

A) metallplaatide sulgemine elektroodide vahele eelnevalt reguleeritud jéuga;
B) keevitusvoolu labimine eelnevalt fikseeritud intensiivsuse ja kestvusega (aeg),
millest annab marku ikooni suttimine ja kustumine JOON. D2-11.

- Mbne hetk parast ikooni kustumist (keevitamine 16ppenud) vabastage pedaal (0.5
+ 2s); see viivitus (hoidmine) parandab punktdmbluse mehaanilisi omadusi.
Punktdmbluse sooritamine loetakse Gigeks siis, kui proovindidise tdmbekatsel
punktkeevitusdmbluse sliida tbmmatakse valja Gihest kahest metallplaadist.

6.4 PROGRAMMIDE HALDAMINE REZIIMIS “EXPERT”

6.4.1 Punktkeevitusparameetrite salvestamine

- Alustades algsest vabast programmist, tunnuskirjaga “PCP” vdi “PTE” kuvari
keskel, seadistage soovitud keevitusparameetrid.

- Vajutage korduvalt nuppu “MODE” seni, kuni disketi ikooni stttimiseni (JOON. D2-
15), seejarel vajutage pikalt nuppu “MODE”: keevitusparameetrid salvestatakse
esimeses personaliseeritud programmis, nait. “PRG 001”; programm salvestatakse
koheselt ja see iimub kuvari keskele nimega “PRG 001”.

MARKUS: vaba programml parameetre|d saab alati visualiseerida nupu “MODE”

abil ja muuta nuppudega “+” ja “-”; personaliseeritud programmi parameetreid saab

visualiseerida nupu “MODE” abil ja muuta ainult jargnevas peatiikis &ara toodud
toimingu abil.

6.4.2 Muuda personaliseeritud programmi punktkeevituse parameetreid

- Alustades personaliseeritud programmist nimetusega “PRG---" kuvari keskel,
vajutage nuppu “MODE” seni, kuni ilmub vilkuv kiri “PRG”;

- kinnitage nupuga “MODE” programmi numbrit, seejarel muutke olemasolevaid
parameetreid;

- muudatuste I6ppedes vajutage nuppu “MODE” seni, kuni visualiseeritakse disketi
labikriipsutatud ikoon (EI SALVESTA);

- vajutage veelkord “MODE?” visualiseerimaks disketi ikooni (SALVESTA) ja seejarel
vajutage kinnitamiseks “MODE”.

6.4.3 Programmi taastamine

- Alustades mis tahes programmist vajutage nuppu “MODE” seni, kuni hakkab
vilkuma kiri “PRG”, seejarel valige soovitud programmi number vajutades nuppe
“+” ja “-": numbritele vastavad personaliseeritud programmid, samas kui “DEF” on
vaikevaartuse voi vaba programm.

- Kinnitamiseks vajutage “MODE".

6.4.4 Programmi kustutamine

- Alustades mis tahes programmist vajutage nuppu “MODE” seni, kuni kiri “PRG”
hakkab vilkuma, seejarel valige nullitava programmi number vajutades nuppe “+”
ja*".

- Programmi parameetnte kustutamiseks vajutage samaaegselt nuppe “+” ja “-".

MARKUS Vaba voi “DEF” programmi parameetrid ei lahe nulli: vajutage samaaegselt

nuppe “+” ja “-” laadimaks tootja vaikevaartusi.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE,
ET PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Pneumosilindriga tdédtavate punktkeevitusmasinate korral (mudel OCO) tuleb
pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0“ blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS 5 L

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV ISIK.

- elektroodi otsa 1abimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- elektroodide ja dlgade jahutuse kontroll (ENT MITTE MINGIL JUHUL SEADME
SEES);

- vedru pinge kontroll (elektroodide survejoud);

- kondensaadi tiihjendamine surudhu sisselaske filtrisse.

- kaablite ja kdpa jahtumise kontroll;

- Punktkeevitusseadme ja képa toitekaabli terviklikkuse kontroll.

- Elektroodide voi dlgade valja vahetamine;

- Jahutusvee taseme paagis perioodiline kontroll.

- Veekadude taieliku puudumise perioodiline kontroll.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS ) i
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAB LABI VIIMA UKSNES ASJATUNDLIK
VOI ELEKTRI-MEHHAANILIST ETTEVALMISTUST OMAV PERSONAL.

A TAHELEPANU! ENNE PANEELIDE EEMALDAMIST

PUNKTKEEVITUSSEADMELT JA LIGIPAASU SEADME SISEMUSSE VEENDUGE,
ET PUNKTKEEVITUSSEADE ON VALJA LULITATUD JA ELEKTRILISEST- JA
SURUOHU (kui on olemas) TOITEVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Véimalikud pinge all labi viidud kontrollid punktkeevituseadme sisemuses
voivad pohjustada raskekujulist elektrishokki, mis tuleneb otsesest kontaktist
pinges osadega ja/voi kahjustusi, mis tulenevad otsekontaktist liikumises
olevate kehaosadega.

Vastavalt keskonna ja  kasutustingimustele vaadake perioodiliselt lle
punktkeevitusseadme  sisemus ja eemaldage trafole, tlristormoodulile,
dioodimoodulile, toite klemmliistule jne kogunenud tolm ja metallosakesed, kasutades
selleks kuiva surudhujuga (max 5bar).

Valtige 6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele - nende puhastamiseks kasutage kas
vaga pehmet harja voi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Sellega seoses:

- Kontrollige, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et Ghendused ei oleks ei lahti

lainud ega oksudeerunud.

- Maarige liigendusi ja tihvte

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli kruvid (hendamiseks 6lgade aluseks
olevate valudetailide kiilge oleksid hasti kinnitatud, ja et seal poleks markigi
okslideerumisest voi Ulekuumenemisest; sama kehtibdlgu blokeerivate kruvide ja
elektroodihoidjate kohta.

- Kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja maanduslatte Ghendavad kruvid oleksid
kindlalt kinni keeratud ja et neil poleks okslideerumise véi tilekuumenemise jalgi.

- Kontrollige,et trafo sekundaarpooli ihenduskruvid (kui on olemas) oleksid hasti
kinni keeratud ja seal neil poleks okstideerumise voi Ulekuumenemise jalgi.

- Kontrollige jahutusvee oiget tsirkuleerimist (ndutav minimaalne véimsus) ja
torustiku taielikku vettpidavust.

- Kontrollige véimalikke 8hukadusid.

- Peale hooldus- vdi parandustddde sooritamist taastage ihendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kérget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge
all peatrafo Gihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

8. RIKETE OTSING

EBARAHULDAVA_ FUNKTSIONEERIMISE PUHUL,

KONTROLLE VOI POORDUMIST TEHNILISE ABI

KONTROLLIGE
Suletud punktkeevitusseadme pealiilitiga (pos. “|”) kuvar on sisse lilitatud;
vastasel juhul on rike toiteliinis (juhtmed, pistik ja pistikupesa, sulavkaitsmed, liigne
pingelangus jne.).

- Hairemarguanded ei pdle; oodake ikooni “START” siittimist ja vajutage nuppu
punktkeevitusseadme taaskaivitamiseks; kontrollige jahutusvee ringlust ja
vajadusel vahendage t66tsikli katkendlikkuse suhet; kontrollige surudhu olemasolu
(ainult rez. PCP); veenduge, et toitepinge vastaks numbriplaadil toodud vaartusele
+10%.

- Pedaali véi silindri kasutamisel elektrijuhi ajam sulgeb terminalid (kontaktid) andes
loa elektronskeemile: punktkeevituse ikoon pdleb seadistatud aja kestel.

- Sekundaarsesse vooluringi kuuluvad elemendid (sulamist 6lgade hoidikud - dlad -
elektroodihoidikud) ei ole téokorras 16dvenenud kruvide voi okslideerumise tottu.

- Keevitusparameetrid (elektroodide joud ja labim&ot, keevitusaeg ja -vool) vastaksid
sooritatavale to6le.

ENNE SUSTEMAATILISI
KESKUSE POOLE,

Mudeli PCP korral:
- surudhu réhk ei oleks allpool kaitseseadise rakendumispiiri;
- tstkli valikullliti poleks juhuslikult asendlsé(alnult surve -keevitamist ei toimu);

- poleks vajutatud kaivitusnupule <D iga kord peale pealiliti sulgemist v&i juhul, kui

rakendunud on méni kaitse/turvaseadistest:

a) puudub toitepinge;

b) surudhususteemis pole/pole piisavalt réhku;
c) Ulekuumenemine;

d) (Ule/alapinge.
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(ZIMF

APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetinasanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par punktmetinaSanas aparata
drosu izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu
kartibu negadijumu laika.

Punktmetinasanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzigu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija ,,0” (atvérts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediru vai ar punktmetina$anas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombitnes laika slédzim jabat pozicija ,,0” un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabut iznemtai
no tas.

/N

- Veicot elektriskos pieslegumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistemas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Lietojiet punktmetinaSanas aparatu vietas, kuras temperatiira ir diapazona
no 5°C Ilidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz
40°C un 90% temperatirai lidz 20°C.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad
list.

- Metinasanas vadu pieslégsanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSsanas aparatam jabut
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir
pievienots).

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontara
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar adens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

- PunktmetinaSanas aparatos ar pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir
janobloké pozicija ,,0” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontara
dzeséSanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar ddens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu veikSanas laika (arkartas tehniska apkope).

Ve VAN

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas
uzliesmojoSo gazu, putek|u vai mikroskopisko dalinu klatbatnes dé|.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.
$o vielu tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Péc metinasanas laujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detalu uzliesmojosu
vielu tuvuma.

- Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
lidzekli elektrodu tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir
jaievada sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas
novértéSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

POO®

- Vienmér aizsargajiet acis ar atbilstoSam aizsargbrillém.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti
metinasanai.

- TrokSpa Imenis: Ja Tpasi intensivas metinaSanas dé| individualais dienas

pretestibas

troksna ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek]i.

L OOROB®

EMF

SAEE

- Metinasanas stravas plismas dé] apkart punktmetinasanas kontidram

veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

g)ieméram, elektrokardiostimulatori, elpo$anas aparati, metala protézes utt.).
adu iericu lietotajiem jaievero atbilstoSie piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties punktmetinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis punktmetinadanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas

attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu

dzivojamas telpas.

Operatoram  jalieto zemak noraditas lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontdra.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Nemetiniet, kamér jisu kermenis atrodas punktmetinasanas kontira
iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka art
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinasanas kontidra tuvuma nebiitu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:
- d=40 cm (att. 1 );

[\

- AKklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodroSinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari
ekas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
dzivojamajam majam.

proceduras,

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS
Aparatu to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda lokSnu
ar zemu oglek]a saturu punktmetinasanai.

AN e A NG

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu

un izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apaksSdelms.

Sis risks ir jasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabut kvalificetam vai instruétam par pretestibas metinasanas
darba procediiru, izmantojot $1 veida aparatiru.

- Janoverté risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai, lai
rokas atrastos drosa attaluma no elektrodiem

- Portativa punktmetinaSanas aparata lietoSanas gadijuma: ciesSi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokam vienmér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebatu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiedero$am personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.
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- Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: Saja gadijuma
tas ir obligati jaatvieno no barosSanas tikla; punktmetinasanas aparatu
ar pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli ,,0”
un noblokéjiet to ar komplektacija esosSas sléedzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- lzmantojiet tikai aparatam paredzétos elektrodus (skatit rezerves daju
sarakstu) un nemainiet to formu.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esosas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargteérpi.
Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

- APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS

- Novietojiet punktmetinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodala »UZSTADISANA”
izklastitajiem noraduumlem) Pretéja gadijuma, ja grida ir shpa vai
nelidzena, balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetmasanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tieSa veida noradits Sis rokasgramatas nodala »UZSTADISANA”.

- Uzratiniem uzstadita aparata lietoSanas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparata parvietoSanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla
un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet Skérsjus un gridas
nelidzenumus (pieméram, vadus un caurules).

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodaju ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”).

A AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinésanas aparata pieslégSanas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinaSanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviru vai elektrodu pozicijas reguléSana

PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO
ELEKTRIBAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA ,0”, SLEDZENEI
JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attiecas uz modeliem ar
PNEIMATISKO CILINDRU).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slegtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatirai jabut diapazona no -15°C Ilidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar Gdens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza $kidrumu vai
pilnigi iztukSojiet hidraulisko kontiiru un tdens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

Kolonu punktmetina$anas aparati ar elektroda Iikiinijas nolaiSanu elektropretestibas

metinasanai (viens punkts) ar digitalo vadibu ar mikroprocesora palidzibu.

Galvenas Tpasibas:

- Iinijas parsprieguma ierobezos8ana ieslégSanas laika (ieslegSanas cos¢ kontrole);

- optimalas punktmetinaSanas stravas izvéle atkariba no pieejamas tikla jaudas;

- metindSanas cikla optimalu parametru izvéle (saspieSanas laiks, stravas
palielinasanas laiks, metinaSanas laiks, pauzes ilgums un impulsu skaits);

- atlasTto programmu saglabasana;

- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu, uz kura tiek attélotas komandas un iestatitie
parametri;

- termiska aizsardziba ar signalizacijas ierici (parslodze vai dzeséSanas Gdens
trikums);

- signalizacija un baro$ana parak augsta vai pardk zema baro$anas sprieguma
gadijuma;

- gaisa trdkuma signalizacija (tikai modelos ar pneimatisko vadibu “PCP”);

- gaisa plismas reguléSana sviru piespieSanas paléninasSanai (tikai modelos ar
pneimatisko vadibu “PCP”).

Piedzina:

- modeli “PTE”: mehaniska ar pedali un ar reguléjamu sviras garumu;

- modeli “PCP”: pneimatiska ar dubultas darbibas cilindru, kuru vada pedala varsts.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- Sviru paris ar garumu 500 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un
standarta elektrodiem.

- Sviru paris ar garumu 700 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un
standarta elektrodiem.

- lzliekti elektrodi.

- Udens dzeséSanas mezgls ar slégto kontdru (der izmanto$anai tikai ar PTE vai
PCP 18).

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetindSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir
izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1-  Fazu skaits un baro$anas linijas spriegums.

2- BaroSanas spriegums.

3- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

4-  Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

5- Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

8- (Standarta) sviru platums un garums.

9- Elektrodu reguléjams minimalais un maksimalais spéks.

10- Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

11- Elektrodu maksimala spéka sasniegSanai nepiecieSams saspiestad gaisa avota
spiediens.

12- DzeséSanas tdens patérins.

13- Skidruma nominala spiediena kritiens dzesésanas laika.

14- Metinasanas aparata svars.

15- Ar dro$ibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala "Visparigas

dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetina$anas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI (ZIM. B)

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKSTS
4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GABARITI (ZIM. C)

4.2 VADIBAS UN REGULESANAS IERICES

4.2.1 Vadibas panelis (ATT. D1).

1- galvenais slédzis (PCP modelos ar avarijas izslégSanas funkciju un ar stavokli “O”,
blok&jamu ar slédzeni: sledzene un atslégas ir ieklautas komplektacija).

2- palielina$anas (+) un samazinasanas (-) pogas.

3- poga “MODE” (rezima) parametru izvélei.

4- LCD displejs ar aizmugurgaismojumu;

5- palai$anas poga / START (mod. PCP);

6- ./ 7L parslégs “tikai spiediens” (bez metina$anas) / metinasana.

4.2.2 Piktogrammu apraksts (ATT. D2).

Punktmetinééanas parametri (1-7):

1- Jauda (power) (%): punktmetinaSanas stravas procentuala vértiba attiectba
pret maksimalo vértibu;

. saspieSana (cikli (cycles)): gaidi$anas laiks ciklos péc elektrodu pieskar§anas

2-
pie apstradajamas detalas pirms stravas padeves;

3- stravas palielinasanas laiks (cikli): laiks ciklos, kas paiet pirms
punktmetinasanas strava sasniedz vértibu, kura ir iestatita ar parametru “jauda”;

4- @ punktmetinasanas laiks (cikli): laiks ciklos, kuru strava tiek uzturéta iestatitaja
ITmenr;

5- ‘pauzes ilgums (cikli): laiks ciklos starp diviem impulsiem, kuru strava ir
vienada ar nulli (tikai impulsu rezima);

6- @impulsu skaits (skaits): ja ir iestatits 1, punktmetind$ana beidzas péc
punktmetinasanas laika (4); ja ir iestatita vértiba lielaka par 1, norada stravas
impulsu skaitu, kurus padod masina (impulsu rezims);

CYCLES
00§ . o . o -
7- s iestatito ciklu skaita rinkveida kopindikators ar skaitlisko vértibu centra;
8- @_ termiskas aizsardzibas trauksmes simbols;
[ Y}

9- .':‘.L'.'S daudzfunkciju ciparu displejs;

10- aktivas punktmetina$anas simbols (stravas padeve);

11- saspieSanas simbols, ieslédzas, ja parslégs, kas paradits att. D1-6, ir

pozicija BEZ METINASANAS;

12- BRI indikators START: nospiediet pogu, kas paradita att. D1-5, lai

ieslégtu aparatu;
13- PRG individualas PROGRAMMAS simbols;
simbols saglabat / nesaglabat individualu programmu;

POWER %

14

= nn

15- Wiestaﬁtés jaudas rinkveida kopindikators ar skaitlisko vértibu centra.

4.2.3 Punktmetinasanas parametru iestatiSanas rezZims

Katru reizi péc aparata ieslégSanas un pirms palaisanas pogas “START” nospieSanas

var izmainit metinaSanas parametru iestatiS8anas rezimu:

- “IEROBEZOTS’ rezims = EASY: lauj atri un intuitivi izvéléties divus galvenos
metinaSanas parametrus “JAUDA" (1) un “punktmetinaganas laiks” (4). Sis rezims
nelauj saglabat individualas programmas.

“PAPLASINATS” rezims = EXPERT: |auj izvéléties visus metinaSanas parametrus,
kuri ir aprakstiti iepriek$gja paragrafa. Sis reZims |auj saglabat individualas
programmas.

4.2.4 Plusmas reguléSanas kompresijas uzgrieznis (ATT. D3)

1- Uzgrieznim var piek|t, atverot durtinas punktmetinasanas aparata aizmuguré.
Uzgrieznis |auj regulét elektrodu spéku, mainot atsperes priekSspriegojumu: jo
lielaks ir atsperes spriegojums, jo lielaks ir punktmetinaSanas aparata elektrodu
spéks.

2- Plasmas regulators (tikai mod. PCP) lauj paléninat sviru piespieSanu, lai izvairitos
no elektroda atlek$anas no detalas.

Pagrieziet reguléSanas skrivi pretéji pulkstenraditaja virzienam (+), lai palielinatu
gaisa plasmu un elektrodu nolaiSanas atrumu; pagrieziet skravi pulkstepraditaja
virziena (-), lai samazinatu gaisa plismu un elektrodu nolai$anas atrumu.

4.2.5 Spiediena reguléSana un manometrs (ATT. D4 - tikai mod. PCP)
1- Spiediena regulators;
2- Manometrs.

4.2.6 Gaisa un udens savienojumi (att.G un H)

G (1) - Saspiesta gaisa caurules savienojums (tikai mod. PCP);
G (2) - Filtrs un kondensata izlieSana (tikai mod. PCP);

H (1) - IEEJAS (INLET) Gdens savienojumi.

H (2) - IZEJAS (OUTLET) Gdens savienojumi.

4.3 DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS
4.3.1 Galvenais slédzis

Pozicija “O” = atvienots, var blokét ar slédzenes palidzibu (sk. 1. nodalu).
A UZMANIBU! Pozicija “O” baro$anas vada iek$&jas savieno$anas
spailes (L1+L2) ir zem sprieguma.
- Pozicija “I” = saslé gts punktmetinasanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (GAIDISANAS REZIMS), displejs ir ieslégts.

Avarijas reZims
Ja punktmetina$anas aparata darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz. “I” =>
poz. “O”), tad tas drosi izslédzas:
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- stravas padeve ir blokéta;
- kustibas blokéSana: cilindra atslogo$ana (ja ir);
- ir blokéta darbibas automatiska atjauno$ana.

A UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET FUNKCIJAS DARBIBU, KAS
1ZSLEDZ APARATU DROSA STAVOKLI.

4.3.2 PalaiSanas poga “START”

Ta ir janospiez, lai varétu vadit metinasanu Sajos gadijumos:

- katru reizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. “O” => poz. “|");

- péc katras droSibas/aizsardzibas ieriu ieslégsanas reizes;

- péc energijas (stravas vai saspiesta gaisa) padeves atjauno$anas, ja ta iepriek$
tika partraukta ar slédzi, kas uzstadits pirms aparata, vai avarijas dé|.

A UZMANIBU! PERIODISKI PARBAUDIET IEKARTAS DROSAS
IESLEGSANAS FUNKCIJAS DARBIBU.

4.3.3 Cikla BEZ METINASANAS / METINASANA parslégs

i BEZ METINASANAS: |auj vadit punktmetina$anas aparatu bez metinaganas.
To izmanto, lai parvietotu sviras un saspiestu elektrodus, neieslédzot stravas

padevi.
ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas rezima pastav aug$éjo

A ekstremitasu  saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus

piesardzibas pasakumus (skatiet nodaju par drosibu).

- O METINASANA (normals metinaanas cikls): lauj punktmetinasanas aparatu
izmantot metinasanai.

4.3.4 Termiska aizsardziba (AL1)

Ta ieslédzas punktmetinaSanas aparata parkarS8anas gadijuma, ko izraisija
dzesé$anas Udens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls (DUTY CYCLE),
kas parsniedz atlautos termiskos ierobeZojumus.

Uz ieslégSanos norada piktogramma, kas redzama ATT. D2-9, un AL1.

REZULTATS: stravas blokéSana (metinasana tiek blokéta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas START palidzibu) péc temperaturas atgrlesanas
pielaujamajas robezas (izsledzas piktogramma AL1 un ieslédzas “START").

4.3.5 Saspiesta gaisa drosibas ierice (AL6 - tikai mod. PCP)

leslédzas spiediena trokuma vai kritiena gadijuma (p < 2,5 + 3 bar) saspiesta gaisa
avota; uz ieslégSanu norada manometra radijums (O + 3bar) un AL6 ieslégSanas uz
displeja. _

REZULTATS: kustibas blokéSana, elektrodu atvérSana (no cilindra tiek izlaists
spiediens); stravas blok&Sana (metinasana tiek blokéta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas START palidzibu) péc spiediena atgrieSanas
pielaujamajas robezas (displeja paradas “START”).

4.3.6 Aizsardziba pret parak augstu un parak zemu spriegumu (AL3 un AL4)
leslédzas, ja baroSanas Iinijas spriegums ir parak augsts vai parak zems; par
ieslegSanu zino AL3 (parak augsts spriegums) un AL4 (parak zems spriegums)
paradisanas uz displeja.

REZULTATS: kustibas blok&sana: no cilindra tiek izlaists spiediens (ja ir); stravas
blokéSana (metinaSana tiek blokéta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas START palidzibu) péc sprieguma atgrieSanas
pielaujamajas robezas (displeja paradas “START”).

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Izpakojiet punktmetinaSanas aparatu, veiciet savienojumus, ka noradits $aja nodala.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (ZIM.E)

PunktmetinaSanas aparats ir japace] ar divam trosém un akiem, izmantojot atbilstoSus
gredzenus.

Ir absoldti aizliegts stropét punktmetinaSanas aparatu veida, kas atSkiras no noradita
(pieméram, aiz sviram vai elektrodiem).

5.3 IZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekosi plaSu laukumu bez $kérsliem, kas nodro$inas
pilnigi droSu piek|uvi vadibas panelim un darba zonai (elektrodiem).

Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala (betona grida vai grida ar analogiskiem fizikaliem raksturojumiem).
Piestipriniet punktmetinaSanas aparatu pie gridas ar ¢etru M10 skrlvju palidzibu,
izmantojot atbilstoSas atveres pamatné; katram atseviSkam stiprindjuma elementam
janodrosina stiepes izturibu, kas vienada vismaz ar 60Kg (60daN).

Maksimala slodze

Apakséjas sviras maksimala slodze (iedarbojas uz elektroda asi) ir vienada ar 35Kg
(35daN).

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5 4.1 Bridinajumi
Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lainodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
- Tips A () vienfazes aparatiem;

- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (pulsacija) prasibas punktmetinaSanas
aparatu tiek rekomendéts pievienot pie tadam barosanas tikla piesléguma vietam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.066 omi.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetindSanas aparatu pie nerdpnieciskd baroSanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Barosanas vada pievienoSana pie punktmetinasanas aparata (ZIM.F)
Nonemiet labo sanu paneli; uzstadiet komplektacija esoSo vadu blokétaju atbilstosi
atverei aizmugures paneli.

Vispirms ar vadu turétaja palidzibu nostipriniet baroSanas vadu, tad savienojiet to ar
baro$anas bloka spailém (fazes L1(N) - L2) un ar zemé&juma skravspaili, kas atbilst
dzeltenam vadam.

Atbilstosi spailu panela modela Tpatnibdm pievienojiet vada galus k& paradits
Ziméjuma (ZIM.F1, F2).

Noblokéjiet vadu, pleskruvéjot vada blokétaja skraves.

Informacijai par vadu minimalo Skérsgriezumu skatiet paragrafu "TEHNISKIE DATI".

5.4.3 KontaktdakSa un rozete

Savienojiet barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3P+T (Z): STARPFAZU 400V
savienojuma tiek izmantoti tikai 2 poli; 2P+T (Z): VIENFAZES 230V savienojums) ar
atbilstoSu nominalu un sagatavojiet baro$anas tikla rozeti, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko magnetotermisko slédzi; atbilstoSajam iezeméasanas izvadam jabat
savienotam ar baroSanas linijas zemé&juma vadu (dzelteni-zals).

Dros$inataju un magnetotermiska slédza nominals un raksturojumi ir noraditi paragrafa
,TEHNISKIE DATI” un/vai TAB. 1.

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazém, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-L3;

3. punktmetina$anas aparats: barosana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana batiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, IT1dz ar
ko bitiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5 5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS (ATT. G) (tikai mod. PCP)
Sagatavojiet saspiesta gaisa Iiniju ar darba spiedienu vismaz 6 bar.

- Pievienojiet komplektacija ieklauto caurules uzmavu pie gazes stiprinajuma 1/8,
kas paradits ATT. G-1; savienojumu hermétiskuma nodro$inasanai izmantojiet
teflona lenti.

- Pievienojiet piemérota diametra saspiesta gaisa lokanu cauruli pie uzmavas
(izmantojamas); savienojumu hermétiskuma nodrosinasanai izmantojiet piemérotu
savilcéju vai skavu.

5.6 DZESESANAS KONTURA SAVIENOJUMS (ATT. H)

Ir jasagatavo Gdens padeves caurulvads, kas piemérots temperatirai ne lielakai
par 30°C un minimalo plismas atrumu (Q), kas nav mazaks par TEHNISKAJOS
DATOS noradttajai véertibai. Var ierikot atvérto dzeséSanas kontdru (atgriezes ddens
tiek izlaists ara) vai slégto kontdru, ar nosacijumu, ka tiek ievéroti ieplades ddens
temperatQras un patérina parametri.

Pievienojiet attiecigos komplektacija ieklautos 0Odens savienojumus pie gazes
savienojumiem 1/8, kas paraditi ATT. H: Gdens savienojumi ir aprikoti ar blivgredzenu
un to pieslég$anai nav nepiecieSama teflona lente.

Pievienojiet ddens padeves cauruli (ATT. H-1) pie aréja Gdens kanala, parbaudot,
vai atgriezes caurulei ir pareiza caurplide (ATT. H-2); savienojumu hermétiskuma
nodrosinaSanai izmantojiet piemérotu savilc&ju vai skavu.

A UZMANIBU! Ja metinasanas laika ir nepietieko$a Gidens cirkulacija vai
tas vispar nav, punktmetinasanas aparats var iziet no ierindas parkarsanas deé|.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu metinasanas (punktmetina$anas) darbu veik§anas ir javeic parbauzu

virkne un regul&jumi, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat stavokli "O” (PCP modelos

slédzenei jabat aizslégtai) un saspiesta gaisa avotam jabat ATVIENOTAM.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- leslédziet dzeséSanas tdens cirkulaciju.

- Pielagojiet elektrodu kontakta virsmas diametru "d” atbilsto$i apstradajamas
loksnes biezumam, saskana ar attiecibud =4 + 6 -

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar apstradajamas
loksnes biezumu; parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas.
NepiecieSamibas gadijuma noregul€jiet tas, atslabinot elektrodu turétaju
blokéSanas skrives, lai novietotu tos vispiemérotaka darba pozicija; uzmanigi
pieskravéjiet blokéSanas skraves lidz galam.

Modelos PTE un PCP28 ar apak$€ja sviru turétdja nostiprinatajskravju var
noregulét arT biezumu starp sviram (sk. tehniskos datus).

- Atveriet droSibas lodzinu, kas atrodas punktmetindSanas aparata aizmuguré,
atslabinot Cetras nostiprinatajskrives un pieklaujot elektrodu spéka regulé$anas
uzgrieznim (atsléga Nr. 30).

Nospriegojot atsperi (pagriezot uzgriezni pa labi) elektrodu pielieckamais spéks
palielinas no minimalas lidz maksimalai vértibai (skatiet tehniskos datus).

Sis spéks tiek palielinats proporcionali metinamas loksnes biezumam un elektroda
uzgala diametram.

- NepiecieSamibas gadijuma noregulgjiet plismas reduktoru, kas paradits ATT. D3-
2, lai paléninatu elektrodu nolaiSanu;
lesakam kompensét sviras piespieSanas paléninajumu ar ilgaku saspiesanas laiku,
lai l[autu spékam sasniegt maksimalo vértibu pirms punktmetina$anas uzsaksanas.
Orientéjosi, ja ieejas spiediens ir 8 bar un regulatora skrlve ir vidéja pozicija,
iestatiet 100 saspieSanas ciklus (2 s); ja reguléSanas skrave ir pilnigi atskravéta
(skraive ir lldz galam pagriezta pretéji pulkstenraditaja virzienam un gaisa padeve
nav aizvérta), iestatiet 20 ciklus (400 ms).

- Aizveriet lodzinu, lai novérstu sveSkermenu noklGSanu aparata iekSpusé un
nejausu nonak$anu saskaré ar zem sprieguma eso$am detaldm un kustigdm
detalam.

- PCP modelos parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu, pievienojiet padeves cauruli
pneimatiskajam tiklam; ar reduktora roktura palidzibu noregul&jiet spiedienu, lai uz
manometra paraditos vériba 6 bar (90 PSI).
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6.2 PARAMETRU REGULESANA
Uzgala diametru (Skérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

elektrodu pieliekamais spéks (da N); 1 da N = 1.02 kg.
elektrodu kontaktvirsmas diametrs (mm);

metinaSanas strava (kA);

metinasanas laiks (cikli); (pie 50Hz 1 cikls = 0.02 sekundes).

Tadgjadi, tiek nemti véra visi Sie punktmetinaSanas aparata reguléSanas parametri, jo
tie mijiedarbojas sava starpa pietiekosi liela méra.
Turklat, jaatceras par citiem faktoriem, kas var izmainit darba rezultatus:

lieli sprieguma kritieni baroSanas Inija;

punktmetinaSanas aparata parkar$ana, ko izraisija nepietiekoSa dzeséSana vai
neatbilstiba darba/partraukumu rezimam;

detalu izmérs un to izvietojums starp sviram;

attalums starp elektrodiem (to var regulét modelos PTE-PCP 28);

sviru garums (skatiet tehniskos datus);

Pieredzes trkuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinasanas

izméginajumus,

izmantojot loksnes ar taddu pasSu kvalitdti un biezumu ka

apstradajamajam loksném.

Izmantojiet,

ja vien iespéjams, lielas stravas veértibas (reguléSana, izmantojot

“JAUDA”) un Tsus laika intervalus (regulés$ana ar “CIKLI”).

6.3 DARBA PROCEDURA

leslédziet punktmetinaSanas aparata galveno slédzi (poz.”I”); ieslédzas displejs: ja

paradas piktogramma “START”, baroSana ir pareiza un punktmetina$anas aparats

ir gatavs, bet nav iedarbinats.

Pirms pogas START, kas redzama ATT. D1-5, nospieSanas, masinu var iestatit

divos dazados darba rezimos: nospiediet pogu “MODE” (rezims), kas redzama

ATT. D1-3, un izvélieties rezimu “EASY” (tikai piktogrammas “JAUDA” un “CIKLI")

vai rezZimu “EXPERT” (ir pieejami visi metinaSanas parametri).

Nospiediet pogu “START” un uzstadiet cikla parslégu metinaSanas pozicija (ATT.

D1-6).

lestatiet metinaSanas parametrus.

Atbalstiet pret apakséjo elektrodu metinamas loksnes.

Lidz galam nospiediet pedali (PTE modelis) vai pedala varstu (PCP modelis),

rezultata:

A) loksnes tiks saspiestas starp elektrodiem ar ieprieks iestatito spéku;

B) tiks padota metinaSanas strava ar iepriek$ iestatito intensitati un ilgumu, uz ko
norada piktogrammas, kas redzama ATT. D2-11, ieslégSanas un izslég$anas.

Péc kada briza (0,5 + 2 s) péc piktogrammas izslégSanas (metina$anas beigas)

atlaidiet pedali; ST aizkave (uzturéSana) nodroSina labakus metinata punkta

mehaniskos raksturlielumus.

Uzskata, ka metinatais punkts ir izpildits pareizi, ja izstiepSanas parbaudes laika no

vienas no loksném tiek iznemts metinata punkta kodols.

6.4 PROGRAMMU VADIBA REZIMA “EXPERT”
6.4.1 Punktmetinasanas parametru saglabasana

Kameér ir ieladéta nokluséjuma programma, kuru apzimé ar uzrakstu “PCP” vai

“PTE” displeja centra, iestatiet vélamos metinaSanas parametrus.

Vairakas reizes nospiediet taustinu “MODE” I1dz paradas disketes piktogramma

(ATT. D2-15), péc tam turiet nospiestu pogu “MODE”: metinaSanas parametri tiks

saglabati pirmaja pieejamaja individualaja programma, pieméram, “PRG 0017

programma tiks uzreiz saglabata un displeja centra paradisies nosaukums “PRG
001"

PIEZIME: nokluséjuma programmas parametrus var jebkura brid1 attélot, izmantojot

pogu “MODE”",

«

un izmainit, izmantojot pogas “+” un “-”; individualas programmas

parametrus var attélot, izmantojot pogu “MODE”, bet izmainit tos var, tikai izmantojot
procediru, kas aprakstita nakamaja paragrafa.

6.4.2 Individualas programmas punktmetinasanas parametru iestatiSana

Kameér ir ieladéta individuala programma, kuru apzimé ar uzrakstu “PRG ---"
displeja centra, turiet nospiestu pogu “MODE”, kamér uzraksts “PRG” nesaks
mirgot;

ar pogu “MODE” apstipriniet programmas numuru un izmainiet esoSos parametrus;
péc iestatiSanas pabeigSanas turiet pogu “MODE" nospiestu l1dz displeja paradas
parsvitrotas disketes piktogramma (NESAGLABAT);

vélreiz nospiediet “MODE”, lai paraditos disketes piktogramma (SAGLABAT) un
péc tam apstipriniet, turot nosplestu “MODE".

6.4.3 Programmas izsauksana

Kamer ir ieladéta jebkada programma, turiet nospiestu pogu “MODE” lidz sak
mirgot uzraksts “PRG”, péc tam izvélieties izsaucamas programmas numuru,
izmantojot pogas “+” un “-”: skaitliem atbilst individualas programmas, savukart
“DEF” ir noklus&juma programma.

Turiet nospiestu “MODE?”, lai apstiprinatu.

6.4.4 Programmas dzésana

Kameér ir ieladéta jebkada programma, turiet nospiestu pogu “MODE” lidz sak
mirgot uzraksts “PRG", péc tam izvélieties dzé&Samas programmas numuru,
izmantojot pogas “+” un “-".

V|enla|0|g| turiet nospiestas pogas “+” un “-”, lai izdzéstu programmas parametrus.

PIEZIME: “DEF” noklusejuma programmas parametrus nevar izdzést: vienlaicigi turot
nospiestas pogas “+” un “-”, tiek ieladéti ripnicas nokluséjuma parametri.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS  APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Modelos ar pneimatisko cilindru (mod. PCP) galvenais slédzis ir janobloké
pozicija ”O” ar komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

elektroda uzgala diametra un profila pielagoSana/atjauno$ana;
elektrodu izlidzinasanas parbaude;

elektrodu un _ sviru dzeséSanas A& parbaude
PUNKTMETINASANAS APARATA IEKSPUSE);
atsperes spriegojuma parbaude (elektrodu spéks);
saspiesta gaisa ieejas filtra kondensata izlieSana.
vadu un spailes dzeséSanas parbaude;
punktmetinaSanas aparata baro$anas vada un spailes integritates parbaude.
elektrodu un sviru maina;

periodiska lTmena parbaude dzeséSanas tdens tvertné.

periodiski japarliecinas, vai nav nevienas tdens sices.

(TO NEDRIKST VEIKT

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS

VAI

KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM

IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN

MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS_ PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TA IEKSEJAS DALAS ATSEGSANAS PARLIECINIETIES, VAI
PUNKTMETINASANAS APARATS IRIZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS
TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).

Veicot parbaudes, kamér punktmetinasanas aparata iekSéjas dalas ir zem
sprieguma, var git smagu elektroSoku, pieskaroties pie zem sprieguma eso$am
detalam, ka ari var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides apstakliem,
parbaudiet punktmetinaSanas aparata ieks€jo dalu un notiriet uz transformatora,
tiristoru modula, diozu modula, baroSanas spailu panela u.c. eso$os puteklus un
metala dalinas ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

NeV|rZ|et sasp|esta galsa stravu elektrisko plasu virziena; to tiriSanai izmantojiet |oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

8.

parbaudttu, vai vadu izolacija nav bojata un vai savienojumi nav izlodzijusies un
oksidé&jusies.

ieellojiet Sarnirus un tapas.

parbaudiet, vai skraves, ar kuram transformatora sekundarais tinums ir savienots
ar sviru turétaju, ir labi pievilktas un uz tiem nav oksidésanas vai parkar$anas
pazimju; tas pats attiecas uz sviru blokéSanas skrivém un elektrodu turétajiem.
parbaudiet, vai skraves, ar kuram transformatora sekundarais tinums ir savienots
ar izejas stieniem/appinumu, ir labi pievilktas un uz tdm nav oksidéSanas un
parkar§anas pazimju.

parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma savienotajskrives (ja tas ir) ir labi
pievilktas un uz tam nav oksidéSanas un parkarsanas pazimju.

parbaudiet, vai dzeséSanas Udens cirkulacija ir pareiza (minimalais prasitais
patérins) un vai caurules ir hermétiskas.

parbaudiet, vai nav gaisa stc¢u.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var btiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skraves.

BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU_ VEIKSANAS_UN PIRMS VERSTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS
CENTRA, PARBAUDIET SADAS LIETAS:

Kad punktmetinaSanas aparata galvenais slédzis ir saslégts (poz. “|"), ieslédzas
displejs; pretéja gadijuma probléma parasti ir baroSanas lnija (vadi, rozete un
kontaktdaks$a, droSinataji, parmeérigs sprieguma kritums u.c.).

Nav ieslégti trauksmes signali; pretéja gadijuma uzgaidiet, kad izslégsies
piktogramma “START” un nospiediet pogu, lai no jauna ieslégtu punktmetinasanas
aparatu; parbaudiet, vai dzesésanas tdens cirkulacija ir pareiza un nepiecieSamibas
gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu; parbaudiet, vai ir saspiestais
gaiss (tikai mod. PCP); parbaudiet, vai baroSanas spriegums ir saderigs ar vértibu,
kas noradita tehnisko datu plaksnité + 10%.

Kameér ir iedarbinats pedalis vai cilindrs, elektriskas vadibas piedzinas mezgls
efektivi saslédz izvadus (kontaktus), nosdtot apstiprinajumu elektroniskajai
shémai: uz iestatito laiku ieslédzas punktmetinaSanas piktogramma.

Sekundara kontlra elementu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji) efektivitate
nav pasliktindjusies izlodzijuso skravju vai korozijas dél.

Metinasanas parametri (elektrodu spéks un diametrs, metinaSanas ilgums un
strava) ir pieméroti veicamajam darbam.

PCP modeli:
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saspiestd gaisa spiediens
robezvertibas;
cikla parslegs nav kladaini uzstadits pozmuaé(tlkal spiediens -bez

nav mazaks par aizsargierices ieslégSanas

metinasanas);
nav ieslégta iedarbinaSanas poga <D péc katras galvena slédza ieslégSanas vai

péc katras aizsardzibas/droSibas ierices ieslégSanas:
a) tikla nav sprieguma;

b) saspiesta gaisa trikums/nepietiekoSs spiediens;
) parkarsésana;

d) parak augsts/zems spriegums.
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ANAPATYPA 3A CBbMPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A MHAOYCTPUAINHA U
NMPO®ECUOHAITHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koMTO cneaBa e 6bA4e U3NON3BaH TEPMUHDBT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsBaHe”.

1. ObWM NPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU CBMNPOTUBUTENHOTO
3ABAPSABAHE

OnepaTopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AoCcTaTb4YHO MHOPMUPAH OTHOCHO Ge3onacHaTta
ynotpe6a Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U PUCKOBETEe, CBbP3aHU C
pasnUyHMTE METOAN Ha CbMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKu 3a
6e30MacHOCT U AeNCTBME B KPUTUYHMN CUTYyaLUMU.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (camMO BbB BepcuMTe CbC 3adencTBaHe
C NHEeBMaTU4YeH LUNUHABLP) € cHabdeH c rnmaBeH MpeKkbcBay € (pyHKUMM 3a
3apeiicTBaHe B KPUTUYHM CUTYyaLMmn, o6opyABaH C kKaTUHap 3a GrnokMpaHeTo My
B nonoxeHue “O” (oTBOpeHO) .

KnioubT Ha kKaTuHapa TpA6Ba Aa 6bAe BpbYeH caMo Ha onepaTopa, No3HaBaly
1 06y4yeH OTHOCHO U3BLPLUBAHETO Ha Bb3NOXEHUTEe My 3aa4yy U BbL3MOXHUTE
OMacHOCTM, MPOMU3THYALLM OT TO3N METOA Ha 3aBapsiBaHe UNU OT HeGpexHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTcbcTBME Ha onepaTopa, NpekbCBaYbT TpA6Ba Aa 6bAe MocTtaBeH B
nonoxeHue “0O” GrOKMPaAHO CbC 3aKNOYEH KaTUHap 1 6e3 Krkou.

- EnekTtpuyeckata uHcTanauua TpsibBa Aa 6bAe HanpaBeHa CbIMAcHO
[AefcTBaLLUTe 3aKOHM 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 311I0MONYKH.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsiGBa Aa 6bAe CBbp3aH €AWHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla cUCTeMa C HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTAKTBLT 3a eNeKTPUYecKo 3axpaHBaHe e MpaBUIHO
3a3emeH.

- Ma He ce wusnonseaT ka6enu c noBpeAeHa M3onauusi UNU pasxnabeHn
BPb3KW.

- MWsnonsBaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Npu TemnepaTtypa Ha
okonHata cpepa mexay 5°C n 40°C 1 oTHocUTenHa BnaXHoCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu ao 40°C n Ha 90% npu Temnepatypu o 20°C.

- He usnonsBaiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BriakHa UM MOKpa
cpeaa unu Npv AbLXA.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapb4HMTE KaGenu u Bcsika onepauusi No o6MKHOBeHa
nopaApbXKa BbPXy pamMeHeTe wW/vunu enekTpoauTe TpsibBa Aa 6baar
M3BBLPLIEHU NPU U3raceH U U3KIIOYeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBaLlaTa enleKTpuyecka unm nHeBMaTUYHa Mpexa (ako MMa Takasa).
Cbwarta npoueaypa TpsAbBa Aa 6bae cnaseHa Npu CBBLP3BAHETO KbM
XuapaBnuyHaTa MpeXxa WNM KbM oOXfaxaalia eAuHULa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (anapaTM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXJaXAaHW C Boga) U npu
nonpaeka (M3BbHpeAHa noaApPbKKa).

- MMpu anapatute 3a TOYKOBO 3aBaf ie ¢ nt TUYEH LUUNUHABLP e

HeobxoAMMO fAa ce Onokupa rnaBHUS MpekbcBad B nonoxeHuve “O” c
npefocTaBeHUs KaTUHaPp.
Cbwarta npoueaypa TpsAbBa Aa 6bae cnaseHa Npu CBBLP3BAHETO KbM
XuapaBnuyHaTa MpeXa WNnM KbM oXxfaxaalia eAuMHULa CbC 3aTBOpeHa
cuctema (anapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXJlaXAaHW C Boga) U npu
nonpaeka (M3BbHpeAHa noaApbLKKa).

Ve VNN

- 3abpaHsABa ce ynoTpebaTta Ha anapatypata B cpeAa CbC 30HU
KnacuduumMpaHm KaTo pPUCKOBM 3a €KCMIo3us, Nopaay HanuyneTo Ha rasose,
npax unu usnapeHus.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeMHepu, cbAoBe Unu TpbbonpoBoan, KOMTO
CbAbpPXaT UK ca CbAbPXKanu Te4YHU UIK ra3oobpasHun 3ananuMm NPoAYKTH.

- [Oa ce n36aArea n3BbpLIBAHETO Ha paboTa BbpXy Matepuanu, NOYUCTBAHU C
pasTBOpUTENN, CbABbPXKALUM XITOP UM B GNU30CT C TakUBa BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe NoA HansraHe.

- [Ha ce mocTaBAT Aganey oT paGoOTHOTO MSICTO BCSIKAaKBU JIeCHO 3ananumu
npeameTy (Hanp. AbPBO, XapTus, Napuanu, 1 T.H.).

- OcTtaBeTe TOKy-LL0 3aBapeHus AeTann aa ce oxnaau! He noctassanTe gertanna
B GnM3ocT A0 3ananumu BellecTsa.

- [Ha ce noacurypu noaxoAsilio NpoBeTPeHWe UMM BeHTUNauusi, KouTo Aa
NO3BONAT OTBEXAAHETO Ha MyleuuTe, MOMy4YeHW NpuU 3aBapsiBaHeTO B
6nM3ocT A0 enekTpoauTe; Heo6GXoAUM e cUCTeMeH NoAXof 3a OLeHKa Ha
rpaHMUMTe Ha u3naraHe Ha nylweuuTe, NONy4YeHU Npu 3aBapsiBaHe, crnopepn
TEeXHUA CbCTaB, KOHLIEHTPALMA 1 NpecTos B TakaBa cpena.

VO®®

- BwuHaruM npegnasBsainTe ouMTe CbhC CLOTBETHUTE Npeana3Hu ovuna.

- HoceTe pbkaBuUM U 06NEKNO, NoaAxoAsALWM 3a paboTa NpU CLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- llym: Ako nopagu ocoGeHO MHTEH3UBHU onepauuu ce YCTaHOBU HUBO Ha
exxeAHeBHa NepcoHanHa ekcno3uuua Ha wym (LEP,d) paBHo unu no-ronsimo
ot 85db(A), e 3aabmkMTeNnHa ynotpeb6aTta Ha noaxoasilLuM cpeAcTBa 3a NIMYHa
3awmTa.

OO INISIS

EMEF

SAFE

- [MMpemuHaBaHeTO Ha Toka Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MoOXe Aa Npeav3BUKa
nossaTta Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), nokanuaupaHu okono
cucTemara 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpomarHMTHWUTE norieTa mMoraTt Aa NOBNUSAAT BbPXY (PYyHKLIMOHMPAHETO Ha

HAIKOM MeAMUMHCKM anapaTtu (Hanp. lMenc-menkbpu, pecnupaTtopu, MeTarnHu

NPOTe3N U T.H.).

Tps6bBa Aa ce npeanpvemMart afekBaTHM NpeanasHU MepKu 3a nuuarta, KOUTo

HOCAT TakuBa anapaTtu. Hanpumep pa ce 3abpaHuM gocTbna Ao 30HaTa Ha

u3non3BaHe Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapar 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe OTrOBaps Ha U3UCKBAHMATA Ha TEXHUYECKUTE

CcTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpeGsABaT camMo B MHAYCTpUanHa cpega

n ¢ npocecroHanHa uen. He ce rapaHTMpa CbLOTBETCTBMETO C OCHOBHUTE

rpaHMLM Ha eKCMOo3WLMA Ha YoBeKa Ha Bb3[AeNCTBMETO Ha eneKTPOMarHWTHU

nonera B floMallHa cpeaa.

OnepaTopbT TpAGBa Aa cnasBa crnedHuTe Npoueaypu, Taka Yye ga Hamanu

eKCMno3numATa Ha Bb3AeNCTBMETO Ha eNleKTPOMarHMTHU noneTta:

- 3akpenete 3aeAHO UM Bb3MOXHO HaW-6nMu3o pBata kabema Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBa).

- CrapaiiTe ce Aa AbpXWUTe rnaeaTta U TANOTO MaKCMMarnHoO oTAaneyeHn ot
cucTemara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Hukora He yBuBaiTe kabenuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako UMa TakuBa)
OKOJO TANOTO.

- He usBbpluBaiTe TOUKOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpeA cucTemara 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe. [lpbXTe ABaTa kabena oT eqHa U Cblla CTpaHa Ha TANOToO.

- CBbpxeTe MU3XOAHMA Kaben Ha TOoKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uMMa
TakbB) 3a AeTanna, no KoMTo TpA6Ba Aa ce M3BLPLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n13o Ao o6paboTBaHuA AeTamnn.

- [a He ce u3BbpPLIBaA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B GNM30CT Ao anaparta, ceAHanu
WNW obrnerHaTy Ha Hero (MMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocraBsitTe hepomarHuTHu npegmeT B 6rIM30CT A0 cUCTeMaTa 3a TOYKOBO
3aBapsBaHe.

- MwuHumanHo pascrosiHue:

- d=40cm (Pur. 1 );

- Anapartypa knac A:

To3u anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBaps Ha U3MCKBaHUSATa Ha TEXHUYECKUTEe
cTaHAapTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpebaBaT camo B MHAYCTpUarnHa cpeaa u
c npodpecroHanHa uen.

He ce rapaHTuMpa CbLOTBETCTBUETO C erfleKTPOMarHMTHaTa ChbBMECTUMOCT Ha
XUNULLHUTE Crpagy U Ha Te3n KOUTO AUPEKTHO ca CBbp3aHM KbM 3axpaHBalya
Mpea HUCKO HanpeXeHue, KOSITO 3aXpaHBa XUIULHUTE crpagu.

YNOTPEBA NO NPEAHA3HAYEHUE

ChopbxeHueTo TpAGBa Aa ce U3nonssa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efiHa unu
noseye CTOMaHEHU NlaMapuHU C HUCKO CbAbpXKaHue Ha BbrNeposd, C pasnuyHa
¢hopma 1 pazmepu B 3aBMCUMOCT OT 06paboTkaTa, KOATO TPSAGBa Aa ce U3BBLPLLU.

A OPYI'M PUCKOBE é &

PUCK OT NPEMA3BAHE HA FTOPHUTE KPANHWULIN
HE NOCTABAWUTE PBLETE B BIM30CT 0O ABUXELLU CE YACTU!
Pexumute Ha yHKUMOHMpPaAHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe W
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U3MeHYMBOCTTa BbB hopmata M pa3mepute Ha ob6GpaboTrBaHua petamn
Bb3NPenATCTBAT OCbLIECTBABAHETO Ha MHTerpMpaHa 3awuTa oT onacHocTTa 3a
npemasBaHe Ha ropHUTe KpalHULIU: NMPBCTU, PbKa, MpeAHa YacT Ha pbkaTta.
PuckbT TpAGBa pa 6bAe HamaneH Kato ce npeanpuemMar CbOTBETHUTE
npeanasHu MepKu:

- OnepartopbT TpAGBa Aa uMa onuUT unNu Aa 6bae oby4yeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTUBUTENTHO 3aBapsAiBaHe C TO3M TUN anapaTypa.

- Tpabsa Aa 6bae u3BbPLUEHA OLiEHKA HA pUCKa 3a BCEKU Tun paboTa, KoATo
TpsiGBa Aa ce U3BBLPLUIM; HeoGXoAMMO € Aa ce NMOACUTYPU NOoAXOAALOTO
obopyaBaHe M MacKMpoBKa 3a nNpuabpXaHe U HanpaBnsiBaHe Ha
ob6paboTBaHuMsA AeTann, Taka Ye pbLeTe Aa ce oTAaneyaTt OoT onacHarta 30Ha
OT onacHaTa 30Ha Ha eneKkTpoauTe.

- B cnyvai 4e ce u3non3Ba NopTaTMBeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 3[4paBO LWMNKaTa C ABeTe pble, NOCTaBEeHU Ha crneuuanHute
PBKOXBATKMU; OPBbXTE pbLETe BMHAru garney or efiektpoaure.

- BbB BCMYKM cnyvyau, Korato CTpPyKTypaTa Ha AeTaina mno3BOnsiBa,
perynupainTte pa3cTOSHMETO Ha eNleKTPoAUTe, Taka Ye XoAbT Aa He cTaBa Nno-
AObnbr ot 6 mm.

- He nosBonsiBanTe Ha noBe4e OT eAVH YOBeK ga paboTu eHOBPEMEHHO Ha
eQVH U Cbly anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- Tpab6sa ga 6bae 3abpaHeH 4OCTHLNBT Ha BbHLLHM XOpa A0 30HaTa Ha pabora.

- He octaBsanTe 6e3 Hap3op anapaThbT 32 TOYKOBO 3aBapsAiBaHe: B TO3U criyvyaun
e 3aAbMKUTENHO Aa Al U3KIMUYMTe OT 3axpaHBallaTa MpeXxa; Nnpu anapaTute
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3af4elCTBaHe C NHeBMaTUMYEeH LUMIUHABLP,
nocrtaBeTe rnaBHUA NpekbcBay B “O” M ro 6nokupante ¢ npesocTaBeHUs
KaTUHaPp, KMYbT TPSAOBa Aa ce M3BaAM M CbXpPaHsABa OT OTFOBOPHO nuue.

- W3nonsBanTe eOMHCTBEHO eneKkTpoauTe, NpeABUAEHM 3a MalMHaTa (BUX
cnucbka ¢ pe3epBHMU YacTu) 6e3 Aa npomeHATe hopmMaTa uM.

- PWUCK OT U3FAPSAHUA
Hsikon yacTyM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (eNeKTpoAu - pameHe U
cbCceAHUTE 30HWM) MoraT Aia AOCTUrHaT TemnepaTtypa Hag 65°C: Heo6xoaumo
e ia ce HOCU CbOTBETHOTO NpeAna3Ho OGreKno.
OcTtaBeTe TOKy-L0 3aBapeHUs AeTann aa ce oxnaam, npeau aa ro nunare!

- PUCK OT NMPEOBPBLLUAHE U MAJAHE

- MocTtaBeTe amapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpPXY XOpPU3OHTanHa
NOBBPXHOCT CbC CHOTBETHaTa TOBApPOMOHOCMMOCT; CBbpXeTe anapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MACTOTO Ha NocTaBsHe (KaKTo e npeABUAEHO
B pasgen “UHCTANALUMA” Ha HacTosiweTo pbKOBOACTBO). B nportuseH
crnyyai, NPU HaKfOHEeHU W HepaBHM NoAOBe, NOABUXHA NOBBLPXHOCT, Ha
KOAITO e MocTaBeH anapartapa, CbllecTByBa PUCK OT NpeoGpbLuaHe.
3abpaHeHO e noBAMraHeTO Ha napara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
criyyauTe, Korato e uspuyHo npeasugeHo B pasgen “UHCTANALUA” Ha
ToBa pbKOBOACTBO.
B cnyyait, 4e ce usnonssaT MalIMHM Ha KONMUYKM: U3KNIOYeTe anapaTta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBallaTa eneKkTpuyecka UnuM nHeBMaTU4YHa
MHCTanauus (ako MMa TakaBa) npeau Aa npemecTutTe eaAvHuLaTa B Apyra
30Ha 3a paborta. O6bLpHeTe BHMMaHUe 3a Hanuuue Ha NPensATCTBUA UNKU
HEepPaBHOCTU Ha TepeHa (HanpuMep kabenu n TpL6GU).

- YMNOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE
Ynorpe6arta Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paboTku pasnnyHU OT
npeaBuaeHute e onacHa (Bux YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHME)

SAWLUTU U NPErPAON
3awmTuTe M NOABMXKHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Tpsi6Ba Aa 6bAAT Ha MACTOTO cu, NpeAun Aa 6bAe BKIOYEH KbM 3axpaHBalyaTa
Mpexa.
BHUMAHUE! Bcsika pb4Ha MHTEPBEHLMA BbPXY AOCTHMNHUTE NOABMXKHU YacTn
Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:
- MNopmsaHa n noaapbXKKa Ha enekTpoan
- PerynupaHe Ha NonoXxeHMETO Ha pameHa W eneKkTpoaun
TPABBA OA BbAE W3BLPWEHO NPU CNPAH W W3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA UNU NHEBMATUYHA MHCTANALMUA (ako
nma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE.
MABEH NMPEKbCBAY BJIIOKUPAH B MOJNIOXEHME “O” CbC 3AKNIOYEH
KATUHAP U U3BAOEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBuxBaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHAOBP).

CbXPAHEHUE

- [MMocrtaBeTe MawwuHaTa M HeWHUTe akcecoapu (c unu Ge3 onakoBKa) B
3aTBOpPEHU NoMeLLeHus.

- OTHocuTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3Zyxa He Tpa6Ba na HaaBuwasa 80%.

- Temnepartypa Ha okonHaTta cpega TpA6Ba Aa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyyai, 4Ye MawuHata e oGopyABaHa M eAuMHMLA 3a oOXNaxpaHe W

TemnepaTtypaTta Ha OKonHata cpeda e nog 0°C: poGaBeTe npeaBuAeHUA

aHTUhPU3 UNKM U3npasHeTe U3LANO XUAPABNMYHATa MHCTANaums U pesepsoapa

3a Boga.

MpeanpuemaiiTe BUHArK NoAxoAsM MepKku 3a npeAnas3BaHe Ha MaluMHaTa ot

Briara, MpbCOTUU N KOPO3US.

2.yBO[J U OBLLO OMUCAHUE

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

KonoHHn anapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C enieKTpof 3a 3aBapsiBaHe B MOCOKa

Hajony Mo KpMBa NMMHUA 3a ENeKTPOCHNPOTUBUTENHO 3aBapsBaHe (€ANHNYHA TOYKa) C

avrmTaneH KOHTpoIn ¢ MUKpOMnpoLecop.

OCHOBHUTE XapaKTePUCTUKK ca:

- OrpaHM4aBaHe Ha CBPbXTOKa Ha NWHMSATA NpU BKMOYBaHE (KOHTPOM COS@ Ha
BKIIOYBaHe);

- 13b0p Ha onTMMareH TOK 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 3aBMCHMOCT OT MOLLIHOCTTa Ha
Mpexara;

- 13bop Ha onTMMarHu NapamMeTpu 3a 3aBapbyHUSA LMKBLN (BpeMe 3a AobnnxasaHe
Ha enekTpoda, BPeMe 3a KpuBa Ha HapacTBaHETO, BpeMe 3a 3aBapsiBaHe, Bpeme
3a naysa u 6poi umnyrncm);

- 3anameTsiBaHe Ha MpeanoYnTaHn nporpamu;

- LCD aucnnei cbC 3a4HO OCBETNEHNE 3a NOKa3BaHe Ha KOMaHAWTe v 3agafeHuTe
napametpu;

- TepMMyHa 3almTa CbC CUrHanW3auus (MpeHaToBapBaHe UMM NMnca Ha Boda 3a
oxnaxagaHe);

- CUrHanu3aumst U 6nokupaHe B Criyyai Ha MO-BMCOKO MM MO-HUCKO 3axpaHBaLLo
HanpexeHune oT HeobxoaMMOoTO;

- CUrHanM3auusi 3a nunca Ha Bb3gyx (Camo Mnpu MOAenuWTe C MHEeBMaTuyHO
ynpasneHue “PCP”);

- perynupaHe Ha NnoToka Ha Bb3fyxa 3a 3abaBAHeTO Npu 3aTBApPsSHETO Ha pameHaTa
(camo npv mogenuTe ¢ NHeBMaTUYHO ynpasneHune “PCP”).

3apBwxBaHe:

- mogenu "PTE”. MexaHW4YHO C negan ¢ ObMKUHA Ha focTa, KOATO MOXe Aa ce
perynupa;

- Mogenu’PCP”: nHeBMaTU4HO C LUMNMHABP C ABOEH edeKT, KOMTO ce ynpasnsiBa ¢
knana c negan.

2.2 AKCECOAPM MO 3AAABKA

- [Boiika pameHe gbmkuHa 500mm, B KOMNMEKT C pbKOXBATKa 3a enekTpoan u
CTaHAapTHW eNeKTPoAN.

- [Bonka pameHe AbmkvHa 700mm, B KOMMMEKT C pbKoxBaTKa 3a eneKkTpoau u
CTaHAapTHW eNeKTPoAN.

- Kpuswu enektpoau.

- [Tpyna 3a oxnaxagaHe ¢ BoAaa CbC 3aTBOpeHa cuctema (npurogeH 3a PTE unu PCP
18).

3. TEXHUWYECKWU OAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (®UT. A)

OcCHOBHUTE [aHHM, CBbp3aHW C ynotpebata u pabotata Ha anapata 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, ca 0600wWeHn B Tabenata C TeXHMYECKUTE XapaKTEPUCTUMKM CbC

crnepHUTE 3HaYeHus:

- bBpow Ha casuTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBallarta fMHUS.

2- 3axpaHBallo HanpexeHue.

3-  MouHocT Ha MpexaTta ¢ noctosiHeH pexum (100%).

4- HomuHamnHa MOLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLeHMe Ha npekbcBaHe Ha 50%.

5- MakcumanHo HanpexeHve Npy NpaseH Xof Ha enekTpoauTe.

6- MakcumaneH ToK C eneKkTpoau B KbCO CbeUHEHNE.

7- Tok Ha BTOpUYHaTa HamMmoTKa Ha TpaHccopmaTopa npu noctosiHeH pexum (100%).

8- OTKMOHEHVE 1 AbIKUHA Ha paMeHeTe (CTaHAapTHW).

9- Perynupyema MvHMManHa u MakcvMmarHa cuna Ha eneKkTpoauTe.

10- HomunHanHo HansraHe Ha U3TOYHWKA Ha CrbCTEH Bb3aOYX.

11- HansraHe Ha M3TOYHMKa Ha CrbCTeH Bb3AyX, Heobxoaum 3a nonyvaBaHe Ha
MakcvMmarnHa cuna Ha enekTpoauTe.

12- [1e6uT Ha BoaaTa 3a oxnaxaaHe.

13- Cnap Ha HOMUHAMHOTO HanpeXeHne Ha TeYHOCTTa, MOPaau oxnaxaaHe.

14- Maca Ha ypeaa 3a 3aBapsiBaHe.

15- CumBonu, oTHacsALWwm ce Ao 6e3onacHOCTTa, YMEeTO 3HaYEHUEe e OTPa3eHo B rnaea
1 “ O6wa 6e3onacHOCT Npy CbNPOTUBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

3abenexka: Taka npeacTaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKM XapaKTepUCTUKM MoKasBa
3HA4YEeHWETO Ha CUMBONUTE W UMUPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU HA TEXHUYecKuTe
napameTpu Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa GbaaT npoBepeHu
[OVpeKTHO oT Tabenarta Ha MalumHaTa.

3.2 APYI'Y TEXHUYECKWU OAHHU (DUT. B)

4. OMUCAHME HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE
4.1 CbBKYMHOCT U PA3MEPU HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE
(®U. C)

4.2 YPEQIU 3A KOHTPOI U PEMNYNIUPAHE

4.2.1 KontponeH naven (®Ur. D1)

1- maeeH npekbcBay (Npu mogemn PCP c doyHKUMs 3a aBapuiiHO cnunpaHe K
nonoxeHne "0O”, KOETO MOXe [a Ce 3aKIo4Ba: NPeAoCTaBs ce KaTuHap C KIo4oBe).

2- OyTOoHM 3a yBenuyeHue (+) HamanseaHe (-).

3- ByToH 3a u3bop Ha napametpute “MODE” (PEXV/M).

4- LCD pucnnen cbe 3aaHO OCBETIEHME;

5- E’H 3a nyckaHe / START (pexxvum PCP);

6-

/ U cenekTop camo HaTvckaHe (He 3aBapsiBa) / 3aBapsiBa.

4.2.2 OnucaHue Ha ukoHute (PUT. D2)
MapameTpu Ha To4KoBOTO 3aBapsBaHe (1-7):

1- MoLHOCT (power (%)): TOK Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe B MPOLIEHTU CrpsiMO

MakcuMmarnHaTa CTOMHOCT;

2- pobnuxasaHe (cycles): BpemMeTo 3a 134akBaHe B UMKIK, Npeau Aa ce oTAade
TOK OT KOHTaKTa Ha enekTpoauTe ¢ o6paboTBaHus AeTais;

3- KpUBa Ha HapacTBaHeTo (cycles): BpEMETO B LKITU, KOETO € HEOGXOAUMO Ha
TOKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe [a AOCTWUrHe 3ajajeHara CTOMHOCT Ypes “power”;

4- BPEMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (cycles): BpeMeTo B LIMKIU, NPe3 KOETO TOKbT
ce nofabpKa Ha 3ajafeHaTa CTOWHOCT;

5- m BpeMe 3a naysa (Cycles): BpPEMETO B LMK, NPe3 KOETO TOKbT € paBeH Ha
Hyna Mexxay efvH UMNYNC 1 crieABalms (Camo B MMMYFCEH);

6- 6pon nmnyncu (n°): ako e 1, ToraBa TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe NMpuKIoYBa crnes
n3TuyaHe Ha BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (4); ako e no-ronsamo ot 1, nokassa
Opos Ha umnyncuTe Ha TOKa, OTAadeHVW OT MawwmHata (PYyHKUMS UMMYICeH
pexum);

CYCLES

0
00
7- %n,u Kpbrbn o6o6LaBall, MHAMKATOP, C UMpoBa CTOWHOCT B LEHTbpa, Ha
3apafeHnTe LmKnu;

8- Y CMBON 3a TepMU4Ha anapma;

9- '.3":.8 MyNTUEYHKUMOHaNEeH LumMgpoB amcnnewn;

10- CVMBON 3a aKTVBHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe (OTAaBaHe Ha TOK);

11- cumBon 3a fobnukaBaHe, akTUBEH CbC cenektop Ha dur. D1-6 B nonoxeHve

HE 3ABAPABA,

12- FIEAEGYN vvavkatop START: HatucHete GytoHa Ha ®ur D1-5, 3a pga
aKTMBMpaTe MalMHara;

13- PRG cumeon nepcoHanuaupana NPOIPAMA;

14- cumBson 3anametsBsa / He 3anameTsiBa nepcoHanHara nporpama;

POWER %

15- %;:ng'brbn o606LaBall, MHAMKATOpP, C UMGpoBa CTOMHOCT B LEHTbpa Ha
3afjafeHaTta MOLLHOCT (power).

4.2.3 HauuH Ha 3apaBaHe Ha napameTpuTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe
Mpw Bcako BKMIOYBaHE Ha MalLMHaTa U Npeaun Aa HaTucHeTe ByToHa 3a cTapTupaHe
“START” e Bb3MOXHO [a Ce NPOMEHM HauMHa, No KOWUTO ce Xenae Aa ce 3apajar
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3aBapbyHUTE NapameTpu:
“KPATBK” = EASY pexum: no3sonsisa 6bp30 1 MHTYUTUBHO u3bupaHe Ha aBarta
OCHOBHM 3aBapbyHu napameTtpu “POWER” (1) n “Bpeme 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe”
(4). Toan pexvm He NO3BOMsABa 3anaMeTsBaHe Ha NepCcoHarnHy nporpamMu.

- ‘TTOOPOBEH” = EXPERT pexum: nossonssa usbupaHe Ha BCUYKM 3aBapbuHu
napameTpu, onucaHW B npeaxodHust naparpad. To3u pexum no3Bsornsisa
3anameTsiBaHe Ha NepPCOHarHK nporpamu.

4.2.4 lanka 3a KOMNpecus u perynupaHe Ha notoka (PUrI. D3)

1- Moxe pa ce CTWrHe OO ravikata Kato ce OTBOpWM BpaTtaTta Ha 3agHarta 4acT Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

laiikaTa no3BossiBa fa ce perynupa ynpaxHsiBaHaTa cuna oT enekTpoamTe kaTo ce
Bb3/ieiiCcTBa Ha NPeABapUTENHOTO HaBVBaHe Ha NpYXXMHATa: KOJIKOTO NpyXuHaTta e
no HaBuTa, TONkoBa no-rofsiMa e 6bae cunata Ha ernekTpoguTe Ha anapata 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Perynatop Ha notoka (camo pex. PCP) no3sonsiea ga ce 3abaBu ABWKXEHNETO 3a
3aTBapsiHe Ha pameHaTta, 3a fa ce u3berHe oTckayaHe Ha eNeKTPOAWUTE BbpXy
netanna.

3aBbpTeTe BUHTA Ha perynartopa B nocoka obpaTtHa Ha 4acoBHMKOBaTa CTperika
(+), 3a Aa yBenuuMTe notoka Ha Bb3fdyxa W CKOpPOCTTa 3a ABWKEHWe Hapony
Ha enekTpoauTe; 3aBbpTeTe BMHTA MO MOCOKa Ha YacoBHMKOBATa cTperka (-),
3a [a HamanuTe MoToka Ha Bbadyxa W CKOpOCTTa 3a [BWXEHUETO Hajorny Ha
enekTpoguTe.

2

4.2.5 PerynupaHe Ha HansraHeTo u maHomeTbp (PUI. D4 - camo pex. PCP)
1- PbKoxBaTka 3a perynmpaHe Ha HansraHero;
2- MaHomeTbp.

4.2.6 CbeanHeHun 3a Bb3ayXx u Boaa (Pur. G n H)

(1) - CbeamHeHwue 3a TpbbaTa Ha CrbCTEHNS Bb3AyX (camo pex. PCP);
(2) - dunTbP 1 OTCTPaHsIBaHe Ha koHAEeH3a (camo pex. PCP);

(1) - CbeanHenuns 3a Bogata INLET.

(2) - CbeaunHenuns 3a sogata OUTLET

ITO®

.3 ®YHKLIMU 3A BE3OMACHOCT Y B3AUMHO BITOKUPAHE
.3.1 lmaBeH npekbcBay
[MonoxeHne “ O ” = 0TBOPEHO, 3akntoyBa ce ¢ kaTuHap (Bux rmaea 1).

A A

BHUMAHUE! B nonoxeHue “O” BbTpewHuTe knemmu (L1+L2) 3a
CBbp3BaHe Ha 3axpaHBaLMA kaben ca nop HanpexeHue.
- [MonoxeHwue “ | ” = 3aTBOPEHO: anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ce 3axpaHBa, HO
He dyHKumoHupa (STAND BY).

®DYHKUMA aBapuitHa cuTyaums

C dbyHKUMOHMpPaLL anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe oTBapsiHeTo (no3. “ | "=>no3. “ O ")
onpeaenst HEroBoToO crivpaHe npu 6e3onacHW ycroeus:

- TOKbT € GrnokupaH;

- BrnokvpaHe Ha NPeMeCTBaHETO: LUNMHABLP Ha pa3ToBapBaHe (KbAETO € HannyeH);
- aBTOMAaTM4HOTO pecTapTupaHe e BrokupaHo.

BHMMAHME! NEPUOOUYHO OA CE NPOBEPSABA NPABUITHOTO
®OYHKUMOHUPAHE HA BE3OMNACHOTO CIMUPAHE.

4.3.2 byToH 3a nyckaHe“START”

Heobxoaumo e Aa ce HaTucHe, 3a Ja MOXe Aa Ce ynpasnsBa ornepauusita no

3aBapsiBaHe Mpu BCSIKO OT CIIEAHUTE YCIOBYS:

- NpW BCSKO 3aTBapsiHe Ha rmaBHKSA nNpekbeBad (no3 “ O "=>no3 “ | ”);

- crneq BCSIKO 3aJelcTBaHe Ha ycTponcTeata 3a 6esonacHocT/3awmTuTe;

- crnep NOAHOBSIBAHE Ha 3axpaHBaHETO C eHeprusi (enekTpuyecka WM CrbCTeH
Bb3AyX), KOSiITO € Guna npekbcHaTa nopagu CeKUuMoHVpaHe npeau ToBa Wnv
aBapwusi.

BHUMAHME! TPOBEPABAWUTE MEPUOAMYHO NPABUNHOTO
®OYHKUMOHUPAHE HA BE3OMNACHOTO NYCKAHE.

4.3.3 CenexkTop 3a uukbn HE 3ABAPSABA / 3ABAPABA

- .. HE SABAPABA: no3sonsiBa ynpaeneHue Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
6e3 na ce 3aBapsiBa. VI3nonsea ce 3a U3BbPLUBAHE Ha ABWKEHUS Ha pameHaTa v
3aTBapsiHe Ha enekTpoauTte 6e3 otaaBaHe Ha TOK.

OONBIHUTENEH PUCK! B To3u pexum Ha yHKLUMOHUPaHe CbLLo
CblUecTBYBa PUCK OT NpeMa3BaHe Ha ropHUTe KpalHULM: B3emeTe
npeanasHM MepKu cnopep criyvyas (BMxk rmaBa 6e3onacHocT).

- U 3ABAPABA (HopmarneH UMKbI Ha 3aBapsiBaHe): akTuBupa anapaTta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a M3BbPLUBAHETO Ha 3aBapsiBaHe.

4.3.4 TepmuyHa 3awmra (AL1)

3apenicTBa ce B cry4aln Ha npekaneHo BMCOKa TemnepaTtypa Ha anapaTa 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe, MPWYMHEHO OT funcata WM HepgocTaTbyeH AebuT Ha Bopata 3a

oxraxaaHe unu ot paboteH uvkbn (DUTY CYCLE), koiTo € no-ronsiv oT TepMUYHOTO

orpaHu4eHve.

Tasn MHTepBEHUUSI Ce CUrHanuanpa cbC CBETBAHETO Ha MkoHaTa Ha ®UIT. D2-9 n ot
ALL.

E®EKT: 6riokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHeTo e GrokupaHo).

NMOOHOBABAHE: pbuHo (TpsibBa da ce HatucHe 6GyTtoH START') crnea kato

TeMmnepartypata ce BbpHe B AOMNYCTUMUTE rpaHuun (u3racBaHe Ha ukoHa AL1 wn

cBeTBaHe Ha “START”).

4.3.5 BesonacHocT crbcTeH Bb3ayx (AL6 - camo pex. PCP)

3apenictBa ce B cryyanm Ha nunca wnu cnag B HansraHeTo (p < 2.5 + 3bar) Ha
3axpaHBaHETO CbC CrbCTEH Bb3AyX; 3aAeiCTBaHETO Ce CUrHanmaupa c nokasaHueTo
Ha maHometbpa (0 + 3bar) n ot AL6 Ha gucnnes.

E®EKT: GnokvpaHe Ha [OBWKEHWETO: OTBapsiHe Ha enekTpoaute (LUMIMHALP Ha
pa3ToBapBaHeT0); GroknpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € BrokMpaHo).
NMOOHOBABAHE: pbyHO (HaTuckaHe Ha 6OyToH “START’) crniend BpbliaHe B
[onycTuMnUTe CTOMHOCTM 3a HansraHe (nokadaHue “START” Ha gucnnes).

4.3.6 3awmTa OT NO-BUCOKO M NO-HUCKO HanpexeHue (AL3 n AL4)
3apenicTea ce B cryyan Ha NPeKOMEPHO BUCOKO M HUCKO HanpexeHue Ha 3axpaHBaHeTo
C eneKTpu4ecKka eHeprvs; 3agencTBaHeTo Ce curHanmusupa ¢ nokasaHueto Ha AL3

(npekaneHo BUCOKO HanpexeHune) n AL4 (npekaneHo HUCKO HanpeXeHne) Ha avcnnes.
E®EKT: 6nokvpaHe Ha OBWKEHWETO: LUMMHABP B NO3MLMSA pa3ToBapBaHe (KbAeTo e
HanuueH); 6riokmpaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO e GriokMpaHo).

NMOOHOBABAHE: pbuyHo (TpsibBa na ce HaTtucHe OyToH “START”) cneg kato
HanpeXeHMeTo ce BbPHe B AOMYyCTUMUTE rpaHnum (nokasanve “START” Ha aucnnes).

5. NUHCTANTUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKW OMNMEPALMX NO MHCTANTMPAHE U ONEPALU
NoO ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBbP3BAHE A CE U3BBLPLUBAT
CAMO NPU HAMBNHO 3ArACEH U WM3KINKOYEH OT EJNIEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbAOAT WU3BbLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAINW®UUWUPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 NOAroToOBKA
PasonakoBarite anapara 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLUETE CBbP3BaHUATA, KaKTO
€ MOCOYEHO B Tasw rnaea

5.2 HAYMHU 3A NOBOUTAHE (PUT.E)

MoBauraHeTo Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsiGBa Aa ce U3BbLPLUM C ABONHO
BbXKE W KYKW, KaTo Ce U3MOM3BaT CbOTBETHUTE MPbCTEHN.

AGconioTHO e 3abpaHeHo fa ce NoBauMra anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe Mo HauMHW,
pasrnuyHK OT NOCOYEHUTE (Hamp. BbPXY PaMEHE UMW enekTPoAm).

5.3 MECTONMOJTOXEHUE

OnpepeneTe B 30HaTa Ha MHCTanupaHe AOCTaTbYyHO OGLIMPHO MpOCTpaHcTBO 6e3
npensTCTBMS, Taka Ye [Ja rapaHTMpa JOCTbNa A0 KOMaHAHWSI naHen u paboTHOTO
MSICTO (eneKkTpoam) B NbrHa besonacHocT.

YBepeTe ce, Aanu HAMa NPensTCTBUSA Npef CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOZ W MU3Xod Ha
oxnaxgalums Bb3ayx; B CbLIOTO BpeMe yBepeTe Cce, Ye He ce BCMYKBAT MpaLLHKY,
KOPO3WBHU U3NapeHVst, Bnara u T.H.

MocTtaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY paBHa MOBLPXHOCT OT
XOMOreHeH 1 KOMMakTeH maTtepuan (nogoBe OT GETOH UIU € aHanornyHN hUsnYHU
XapaKTepUCTUKM).

dukcupante anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM nopa ¢ 4etupu suHta M10 kato
13nonssaTe CbOTBETHUTE OTBOPU B OCHOBATA; BCEKW OTAENEH ENleMEeHT CbC CTabunHo
norioxeHue Ha noga, TpsibBa Aa rapaHTUpa CbNPOTUBIEHME Ha TerneHe oT noHe 60Kg
(60daN).

MakcumanHo HaTtoBapBaHe

MakcmmanHoTo HaToBapBaHe, KOeTo Ce npunara BbpXy AOMHOTO paMo (KOHLEHTPUpaHo
BbpPXY OCTa Ha enektpoga) e ot 35Kg (35daN).

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

- Tpenw fa ce M3BbPLUM, KAKBOTO W @ eNleKTPUYecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
TabenaTta C TEXHMYECKN XapaKTepWUCTUKW Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
[anu JaHHWTe OTroBapsiT Ha HaNpPeXeHNEeTo 1 YecToTaTa Ha Mpexara npu MsicToTo
Ha MHCTanauus.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja Gbae CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CUCTeMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- 3a pga ce rapaHTMpa 3aluTa cpelly MHOMPEKTeH KOHTaKT, Ja ce wuanonaeat
AndepeHumanHm npekbceaymn ot Tuna:

- Tun A() 3a MOHO(hasHUTE MaLLNHW;

- Tun B ( ) 3a TpudasHUTe MaLUnHK.

- C uen pa ce ynoBneTBopAaT u3uckBaHuaTa Ha Crtangapt EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHETO Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM
NHTepEeNCHNTE TOUKM Ha 3axpaHBaLlaTa Mpexa, KOMTO ca C UMNEeAaHC No-Manbk
oT Zmax =0.066 ohm.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe He OTroBapsi Ha M3UCKBaHMSITA Ha cTaHOapT

IEC/EN 61000-3-12.
AKo anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce CBbpXe KbM 0OLiecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , NvueTo ,KOeTo ro MHCTanupa wnu usnonsea Tpsbsa ga
npoeepu, fann mMoxe da Gbae CBbp3aH (ako e HeobxoauMmo, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTauusi C pasnpeaenuTenHoTo APYXXeCTBO).

5.4.2 CBbp3BaHe Ha 3axpaHBaluA kaben Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(PUT.F)

CBaneTe fecH/sA CTpaHUYeH NaHes; MOHTMpanTe NpeaocTaBeHnst Grokvpaly eneMeHT
3a kabena B CbOTBETCTBME C OTBOPA, NPeaBUAEH BbPXY 3a4HNSA NaHer.

MpekapaiiTe npe3 6rokvpaLLmMa eNeMeHT 1 CBbpXeTe 3axpaHBaLLus kaben ¢ knemute
Ha 3axpaHBaLus bnok (dpasm L1(N) - L2) n kbM knemarta Ha 3azemsBalLms npeanaseH
NPOBOJHVK - XbITO-3€1EH).

Cnopea moaena Ha knemopeza, ekunupaiite kpavuata Ha kabena, KakTo e NoCOYeHO
Ha courypa (PUF1, F2) .

Brokvparite kabena kaTo 3aTerHeTe BUHTOBETE Ha kaHana 3a kabena.

Bwkte naparpad “TEXHUYECKWM [JAHHW” 3a MuHMManHoTo Aonyctmo
CeKLVOHNpaHe Ha NPOBOAHMLIMTE.

5.4.3 Lllencen 1 KOHTaKT

CBbpxeTe KbM 3axpaHBalwms kaben HopmanusupaH wencen (3P+T : usnonasat
ce camo 2 nomntoca 3a MEXKOAY®A30BO csbpaBaHe 400V; 2P+T: cBbp3BaHe 230V
MOHO®A3HO) ¢ noaxoasiua n3opwuXIMBOCT 1 Aa ce NPeaBnaM KOHTaKT 3a Mpexara,
obesonaceH ¢ npegnasvTeny WNM C aBTOMAaTUYeH MarHUTOTEPMUYEH MNPeKbCBay;
cneuvanHata 3asemsBalla knema Tpsbsa ga ObAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBalLus
NPOBOAHMK ()KBbNTO-3€MeH) Ha 3axpaHBallaTta JIMHUS.

KanaumTeta n XxapaKTepucCTUMKUTE Ha 3ajencTBaHe Ha Npeanasutenute u Ha
MarHMTOTEPMUYHNA NpeKkbeBay ca oTpaseHn B naparpad “OPYIMN TEXHUYECKU
OAHHW nivnn TAB. 1.

KoraTto ca MHcTanvpaHu noBeye OT e4MH anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3aXpaHBaHETo
[a ce pasnpefeny LUMKNNYHO Mexay Tpute dasun, Taka Ye HaToBapBaHeTo Aa bbae
No paBHOMEPHO;

npumep:

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3;

anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

BHUMAHMUE! Hecna3seaHeTo Ha npaBunarta, U3noXxeHu no-rope npasu
HeedMKacHa cucTemaTa 3a 6e3onacHoOCT, npeABMAEHA OT Npon3BoAUTens (knac
1) ¢ npousTMyalMTe OT TOBa CEPUO3HM PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. eneKTpuYecku
yAap) unv npeameTu (Hanp. noxap).
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5 5 MTHEBMATUYHO CBBP3BAHE (PUr. G) (camo pex. PCP)
MoacurypeTte nuHUS 3a CrbCTEH Bb3AyX ¢ paboTHO HansraHe noxe 6 bar.

- CBbpxeTe cbeaunHeHWeTo 3a TpbbaTta, NpeaocTaBeHO KaTo akcecoap, KbM
cbeanHeHneto 3a ra3 ot 1/8 Ha ®UI. G-1; ocurypeTe HenponycknMBOCTTa Ha
CBbp3BaHusATa ¢ TeprioHOBA NeHTa.

- CsbpxeTe roBkaBata Tpbba 3a CrbCTEH Bb3AyX C MOAXOAsL, AMaMeTbp 3a
CbEeAVHEHNETO (13MOM3BaHO); OCUTypeTe HEenpormycKIIMBOCTTa Ha CBbP3BaHUSTa C
nopxofsilia npeBpbaka Ui NpbCTEH.

5.6 CBbP3BAHE HA OXNAXOALLATA UHCTATNALUA (PUT. H)

TpsibBa ga ce nogcurypu TpbOOMPOBOA 3a Bogarta npu Temnepartypa He Mno-Bucoka
o1 30°C, ¢ MuHMmaneH gebut (Q) He no-manbk oT nocoyeHns B TEXHUHYECKUTE
OAHHW. Moxe ga ce HanpaBu OTBOpeHa oxnaxpgalla uHctanaums (obpaTHarta Boga
6e3 peuuknMpaHe) unu 3aTBOpeHa, Npy YCroBWe, Ye ca Crna3eHu napameTpute Ha
Temnepatypara u AebuTa Ha BoaaTa Ha Bxoda.

CebpiKeTe creumanHnTe CbeAnHeHns 3a BodaTta, NPeAoCTaBEHN KaTo akcecoap KbM
cbeguHeHusita 3a ras ot 1/8 Ha ®UI. H: cbeauHeHusiTa 3a BogaTta umat npegnaseH
npbcTeH “OR” u He e Heobxoanma TedroHOBa NeHTa 3a TAXHOTO CBbP3BaHe.
CebpxeTe Tpbbarta 3a Bogarta (PUI. H-1) kbM BbHLIHATa kKaHanu3aums 3a Boga KaTto
npoBepuTe MPaBUITHOTO M3TW4aHe u aebuTta Ha Tpbbata 3a obpatHa Boga (PUIT.
H-2); ocurypete Henponyckn1BOCTTa Ha CBbpP3BaHUSATa C MOAXOAsALLA NPeBpb3ka Unn
NpbCTEH.

BHUMAHMUE! 3aBapb4HuM onepauuu MU3BLPLIEHUW MNPU OTCHLCTBUE
WU HedocTaTbyYHa LMPKyNauus Ha BoAa MoraT Aa npeavs3BuKaT usBexaaHe
M3BBLH CTPOA Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MopaAu noBpeau OT
CBpBbXHarpsiBaHe.

6. BABAPSABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 NPEABAPUTENHM ONEPALIUA

Mpeau Aa n3BbPLUNTE KaKBATO U Ja € onepawms Nno 3aBapsiBaHe (TOYKOBO 3aBapsiBaHe)

€ HeobXxoANMO M3BBPLLIBAHETO Ha Cepusi OT NPOBEPKM 1 HACTPOWKKM, kKomTo Tpsbea Aa

Ce HanpaBsT C rnaBeH npekbceay B nonoxeHue ” O” (8bB Bepcumte PCP cbe 3akntoyeH

KaTMHaPp) 1 CeKUMOHMPaHO 3axpaHBaHe CbeC CrbcTeH Bb3ayx (HE E CBbP3AHO):

- [lpoBepeTe enekTpMYECKOTO CBbpP3BaHe, Aanv € W3BbPLUEHO MPaBUMHO, crnopes
WHCTPYKLMWUTE Mo-rope.

- [TycHeTe Aa uMpkynvpa Bogarta 3a oxnaxaaHe.

- [purogete anameTbpa "d” Ha KOHTaKTHaTa NMOBLPXHOCT HA €NeKTPoAUTe crnopes
niz/ﬁenMHaTa "s” Ha NamapuHaTa 3a 3aBapsiBaHe CbIacHoO oTHolweHneTo d =4 + 6
s,

- [loctaBeTe Mexay enekTpoaute MaTepuan C ekBuBaneHtHa pebenvHa Ha
nebenuHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe; npoBepeTe, Janv pameHete,
[O6NMXeHN pbYHO, Ca YCNOPEaHMU.

M3BbpLueTe, ako e HeobGXxoauMo, perynvpaHe Kato pasxnabute Gnokupawmre
BMHTOBE Ha PbKOXBATKUTE 3a eNeKTPoAWTe, JOKaTO OTKpUeTe Hal-noaxoasLloTo
nonoxeHue 3a pabotata, kosTo TpsiGBa Aa Ce U3BbLPLUW; CTErHETe cTapaTenHo
[oKpai 6rnokupalmTe BUHTOBE.

B mogenu PTE n PCP28 moxe fa 6bae perynvpaHo CbLLO OTKIIOHEHMETO Mexay
pameHeTe kaTo ce Bb3AeNCcTBa BbpXy UKCMpalluUTe BUHTOBE HA CbeaVHEHMETO
Ha JOMHWS AbpXKay Ha PamoTo (BMX TEXHUYECKU AaHHW).

- OrtBopeTe npednasHWs kanak, NMOCTaBeH Ha 3agHaTa cTpaHa Ha anapata 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo pasxnabute yeTmpute puKCUpaLLM BUHTA U CTUTHETE
[0 ravikata, perynupatia cunarta Ha enektpoaute (kntod N.30).

KaTto HaTucHeTe nmpyxuHaTa (3aBMBaHE MO MOCOKa Ha YacoOBHWMKOBAaTa CTperka
Ha ravikata) enekTpoguTe Lie ynpaxHsiBaT MOCTENEHHO HapacTBalia cuna CbC
CTOMHOCTM BKIIOYEHW OT MUHMMYM [0 MaKCUMYM (BWX TEXHUYECKN AaHHM).

Tasn cuna Tpsbea NpoMoOpuUMOHANHO Aa Ce yBenuuu C YBenM4aBaHeTo Ha
pebennHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe M Ha AMaMeTbpa Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa.

- BwbspenctBanTe eBeHTyanHo Ha pegyktopa 3a notoka Ha OUI D3-2, 3a aa
3abaBuTe CN3aHeTo Ha enekTpoaunTe;

MpenopbyBa ce Aa ce koMneHcupa 3abaBsHETO Ha 3aTBapsSHETO Ha pPamoTo C
no-AbNro Bpeme Ha gobnwkasaHe, 3a Aa ce MO3BONMW Ha cunata Aa AoCTUrHe
MakcymanHaTta CTOMHOCT, NPeAn MallmnHaTa Aa 3anoyYHe TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.
OpUVEHTUPOBBYHO, C HansiraHe Ha BXxoAa oT 8bar u perynupall BUHT no cpegata Ha
xoda, 3apante 100 uvkbna Ha gobnuxkasaHe (2s); ¢ U3LSANO OTBOPEH perynvpaty,
BWHT (HanbMHO 3aBbPTSIH BUHT MO Nocoka obpaTHa Ha YaCoBHMKOBATa CTpenka u
NOTOK Ha Bb3Ayxa, KOMTO He e npekbeHaT) 3agjanTe 20 umkbna (400ms).

- 3aTBopeTe OTHOBO Kanaka, 3a Aa u3berHere NPOHWKBAHETO Ha BBbHLUHW Tena u
€BEHTYarnHN MHUMAEHTHN KOHTAKTU C YacTuTe Mo HanpexeHue Unm ABuxeLumTe
ce yacTtu.

- B mogenute PCP npoBepeTe CBbp3BaHETO Ha CrbCTEHUSI Bb3AyX, W3BbpLUETE
CBbP3BAHETO Ha 3axpaHBaliusi TpbOOMPOBOA Ha MHEeBMaTWYHaTa Mpexa;
perynupanTte HansiraHeTo Ype3 KPbIOTO Konye Ha peaykTopa, AoKaTo npoyerte
cTonHocTTa oT 6bar (90 PSI) Bbpxy MaHoOMeTbpa.

6.2 PEFYNIUPAHE HA MAPAMETPUTE

MapameTpuTe, KOUTO Ca OT 3HAYeHWe 3a onpefensiHe Ha AuMameTbpa (Cekums) u

MeXaHU4HaTa yCTONYMBOCT Ha TouKaTa:

- cunata ynpaxHsiaHa oT enektpoguTe (da N); 1 da N = 1.02 kg.

- [MameTbp Ha KOHTaKTHaTa MOBbPXHOCT Ha enekTpoauTte (mm);

- 3aBapbyeH Tok (KA);

- BpeMe Ha 3aBapsiBaHe (unknu); (Ha 50Hz 1 umkbn = 0.02cekyHan).

CneposatenHo TpsibBa Aa ce umat B npensua Te3n aktopu npu perynupaHeTo

Ha anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, Tbi KaTo Te B3auMopencTBaT NMomexay cu B

OTHOCUTENHO LUMPOKV AnanasoHu.

He TpsibBa pga ce npeHebpersat Apyrvu daktopwm,

pesynTaTute, KaTo:

- MPeKoMepHW CNafoBe Ha HanpeXXeHWeTo B 3axpaHBallaTa JIHUS;

- MPeKoMepHO HarpsiBaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ornpeneneH or
HeJoCTaTbyHO OXNaxaaHe Unu Hecnas3BaHe Ha OTHOLUEHMETO Ha MpekbCBaHe Ha
pabora;

- CTPYKTypa 1 pa3mepu Ha 4acTuTe BbB BbTPELUHOCTTA Ha paMeHeTe;

- OTKMOHeHWe Mexay pameHeTe (perynvpa ce B Moaenute PTE-PCP 28);

- ObIKUHA Ha pameHeTe (BUX TEXHUYECKN AaHHK);

Mpun nunca Ha cneunduyeH onuT e yMeCTHO [a Ce U3BbpLUaT HSAKOMKO onuTa Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce 13rMon3Ba famaphHa CbC CbLLOTO KayecTso 1 aebenuHa

KaTo Te3n Ha pabotaTa, KosiTo TpsibBa Aa ce U3BBLPLLN.

[la ce npegnoynTar, KbAeTO € Bb3MOXHO, BUCOKW CTOMHOCTW Ha Toka (perynupaHe

ype3 "POWER” ) n kpaTku BpemeHa (perynupaxe 4pe3 "CYCLES”).

6.3 NPOLUEOVUPAHE

- 3aTBopeTe rMaBHUA MpekbCcBay Ha anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe (ro3.’l”);
OVCNNesT CBeTBa: Npy HanMumeTo Ha ukoHa “START” 3axpaHBaHETO € NpaBuITHO 1
anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe € roToB, HO He € aKTUBMPaH.

- [MMpeon pa 3apencteate 6yToH START Ha ®UI. D1-5 e Bb3MOXHO Aa 3agapete
e[IMH OT ABa pa3NUyHN pexuma Ha paboTa Ha MalumHaTa: HaTucHeTe GYTOH 3a

KOUTO MoOra pga npoOMeHAT

pexum “MODE” Ha ®UT. D1-3 n n3bepete pexum“EASY” (camo ukoHn “POWER” n
“CYCLES”) unu pexxum “EXPERT” (Bcuyku 3aBapbyHv napameTpu ca akTUBHM).

- HatucHete 6yToH “START” 1 nocTaBeTe cenektopa 3a UMKbI B MOMOXEHVE 3a
3aBapsiBaHe (®PUI. D1-6).

- 3apaiiTe 3aBapbyHUTE NapameTpu.

- TocTaBeTe BbpXY AOSHUSI €NEKTPOZ NaMapuHnUTE, BbpXy KOUTO Liie Ce U3BbpLUBa
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- HartucHete negana gokpan (mogen PTE), unu knanata ¢ negan (mogen PCP), 3a
fa nonyyure:

A) 3aTBapsiHe Ha NaMapuHKUTe MeXAy enekTpoamMTe C NpeaBapuUTenHO perynnpaxa
cuna;

B) npemuHaBaHe Ha 3aBapbYHUSI TOK C MpenBapuTEriHO 3afafeH WHTEH3UTeT
1 NpOABIDKUTENHOCT (Bpeme), KOeTo Ce CUrHanmuampa CbC CBETBAHETO U
nsracsaHeTo Ha nkoHata Ha Ul D2-11.

- Cnpete ga Hatuckate negjana manko cnef maracsaHeTto (0.5 + 2s) Ha mkoHaTa
(kpalt Ha 3aBapsiBAHETO); TOBa 3aKbCHeHWE (MopdbpkaHe) npuaaBa no-g4obpu
MeXaHW4HU XapakTePUCTUKN Ha TodkaTa.

Cuuta ce 3a MpaBUITHO M3MbLIHEHWETO Ha ToukaTa, Korato KaTo ce MoAnoXu Ha
ONWT 3a U3TErnsiHe ce NoMyyn 13BaX/AAHETO Ha SAPOTO B TOUKaTa Ha 3aBapsiBaHe
Ha efHa OT ABeTe NnamapuHu.

6.4 YNPABIIEHUE HA NMPOrPAMUTE B PEXKUM “EXPERT”

6.4.1 CbxpaHaBaHe Ha NnapamMeTpuUTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe

- Karo 3ano4HeTte ot nbpBoHavanHaTta ceoboaHa nporpama, naeHTubmLmMpalla ce ¢
Hagnuc “PCP” vnu “PTE” B LUeHTbpa Ha Aucnnes, 3ajanTe )enaHuTe 3aBapbyHu
napameTpu.

- HatucHete Hsikonko nbTn ByToH “MODE”, nokaTo cBETHE UKOHaTa Ha aucka (PUr.
D2-15), cnen ToBa ApbxTe HatucHaT 6yToH “MODE”: 3aBapbyHMTE NapameTpu Lie
ce 3anameTAT B MbpBaTa NepcoHanuampaHa nporpama, Kosito € Ha pasnonoXeHue,
Hanpumep B “PRG 001”; nporpamaTta BefHara Lie ce 3anameTtu u e ce usbupa c
nmeto “PRG 001” B ueHTbpa Ha aucnnes.

3ABEJNEXKA: napameTpute Ha egHa cBoGogHa nporpamMa MoraT BuHaruM ga ce

BM3yanuaupart upes GyToHa 3a pexum “MODE” 1 aa ce NpoMeHsT ¢ ByToHU +” n “-”;

napameTpuTe Ha efHa nepcoHanuanpaHa nporpamMa morat Aa ce BU3yanuaupar ypes

6yToHa 3a pexum “MODE” u ga ce nNpoMeHsiT caMo Ype3 npouedypata, onncaHa B

cnegsawmsa naparpad.

6.4.2 NMpomsAHa Ha NapaMeTpUTe Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha NepcoHanu3upaHa

nporpama

- Kato 3amoyHeTe OT nepcoHanuavpaHata nporpama, uaeHTuduumpalia ce ¢
Hagnuca “PRG ---" B LeHTbpa Ha aucnresi, HaTucHeTe ByToHa 3a pexum “MODE”,
nokarto ce nosieu Hagnuca “PRG”, KonTo mura;

- nortebpaeTe ¢ BytoHa 3a pexum “MODE” Homepa Ha nporpamarta, crief ToBa
npoMeHeTe Hann4yHUTe napameTpu;

- B Kpasi Ha NpomeHuTe, ApbXTe byToHa 3a pexum “MODE” HaTucHaT, fokaTto He ce
nokaxe 3ayepkHarta vkoHa B aucka (HE SAMTAMETABA);

- HatucHete oTHoBO “MODE?”, 3a ga ce nokaxe nkoHata B gucka (BANTAMETABA) n
cnep ToBa NoTBbpAETe, KaTo Abpxute HatucHat “MODE”.

6.4.3 N36upaHe Ha nporpama

- Kato 3anoyHeTe OT npou3BonHa nporpama, [ApbXTe HaTucHat OGyToHa 3a
pexum “MODE”, pokato mura Hagnuca “PRG”, cnep ToBa u3bepete Homepa
Ha nporpamara, KoaTo uckaTe Aa u3bepete kaTto HaTtuckate GyToHWM “+” m “-”:
Ha HomepaTa CbOTBETCTBAT MepcoHanuavpaHuTe nporpamu, gokato “DEF” e
habpuyHaTa unu ceobogHa nporpama.

- [OpbxTe HaTucHaT “MODE”, 3a na noteBbpauTe.

6.4.4 N3TpuBaHe Ha nporpama

- Kato 3anoyHeTe OT npou3BonHa nporpama, [ApbXTe HaTucHaT OGyToHa 3a
pexum “MODE”, nokato mura Hagnuca “PRG”, cnen ToBa u3bepete Homepa Ha
nporpamMara, KosiTo uckate ja Hynuparte KaTo HaTuckate ByToHu “+” un “-”

- [pbxTe edHOBPEMEHHO HaTUCHATK BYTOHW +” 1 “-”, 3a Aa U3TpueTe napameTpuTe
Ha nporpamara.

3ABEJIEXXKA: napameTtpute Ha nporpamata “‘DEF” unu cBoGogHa nporpama He

MoraT fa ce HynupaT: kaTo ce ObpxaT HaTUCHaTU eqHOBPEMEHHO ByToHUTe “+” 1 “-”

ce 3apexpaar pabpuyHuTe napameTpu.

7. NIOOAPBXKA

BHUMAHUE! NPEOU [OA WU3BLPLWWUTE OMEPAUMUTE MO
NoAAPBXKA, YBEPETE CE, YE AMNAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE E
WU3rACEH U U3KNKOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

BbB BepcuuTe cbC 3agedcTBaHe C MHeBMaTuyeH uunuHabp (moa. PCP) e
Heo6xoaumo ga ce Gnokupa npekbcBavya B nonoxeHue “O” ¢ npegocTaBeHUs
KaTuHap.

7.1 OBUKHOBEHA NOOAPBXKA

OMEPALUMUTE NO OBWUKHOBEHA NOOOPBXKA MOFAT [OA BbOAT

I/I3B'bPLIJEHM OT OMEPATOPA.
U3paBHsIBaHe/Bb3CTaHOBSIBAaHE Ha [MaMeTbpa U Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

- npoBepka Ha NoApexaaHeTo Ha eNeKTPOaUTE;

- npoBepka Ha OXNaXOAHETO Ha ENekTpoauTe U  paMeHeTe
BbTPELIHOCTTA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE);

- MpoBepka Ha HAaTOBapBaHETO Ha MpyXXUHaTa (Cuna Ha enekTpoanTE);

- OTCTpaHsiBaHe Ha KOHAEH3a BbB (OUNTbpa Ha BXOAA 3@ CrbCTEHUS Bb3AyX.

- KOHTPOM Ha OXNaxAaHeTo Ha kabenu 1 Knewm;

- npoBepka Ha LENocTTa Ha 3axpaHBalLys kaben Ha anapara 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe
U KNnewmTe.

- noAMsiHa Ha eneKkTPoOAWTE W paMeHaTa;

- NepuoguyHa NpoBepka Ha HUBOTO Ha BoAaTa 3a oXNaxaaHe B pesepBoapa.

- nepuoguyHa NPoBeEpKa, 3a OTKPUBAHE Ha Te4OBE Ha BoAaTa.

7.2 U3BBbHPEOHA NOOOPBXKA

OMEPAUMUTE NO W3BBLHPEOHA NOAOPBLXKA TPABBA [OA BbIAT
U3BbPLUBAHW EOMHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANU®ULWUPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJNIEKTPO-MEXAHUKATA.

(HE BbB

BHUMAHME! NPEAW OA MAXHUTE MAHEJIUTE HA AlNAPATA
3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE U OA CTUNHETE 10 HETOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE YE ANAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE E U3FACEH
N U3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA WU MHEBMATUYHA
WHCTANALUA (ako uma TakaBa).

EBeHTyanHu npoBepku, M3BBLPLLBAHN NOA HanpeXeHWe BbB BLTPELIHOCTTa Ha
anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe , MOraT Aa npeAu3BuUKaT Cepuo3eH TOKOB yaap,
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NOpoAEH OT AUPEKTHUA KOHTAKT C YacTW Noj HanpexeHWe U/MNU HapaHABaHUA,

AbIKALLM ce HAa AUPEKTHUS KOHTAKT C ABUXeLLM ce YacTu.

MeprognyHo M ¢ YecToTa, 3aBucella oOT yrnoTpebata v HanuyMeTo Ha npax B

paboTHaTta cpepa, npoBepsiBaiiTe BbTpellHaTa YacT Ha anapara 3a TOYKOBO

3aBapsiBaHe W MOYWCTBANTE Mpaxa W MeTarHWTe YacTuum, KOUTO ca ce HaTpynanu

BbpXy TpaHcdopmaTopa, BbpXy Moayna TMPUCTOPY, 3axpaHBaLLys KIeMopes U T.H.,

nocpeacTBOM CTPYSl CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 5bar).

M3bsareaite fa HacouBaTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €NEKTPOHHUTE NnaTku,

3a TSIXHOTO MoYUCTBaHe TpsibBa Aa NpeaBUANTE MHOTO MeKa YeTka Unu creuuantm 3a

TOBa pasTBOPUTENN.

Mo 1031 nosoA;

- npoBepeTe, Aanu usonauusita Ha kabenute He e noBpedeHa wunu Aanu
eneKkTpUYecKkUTe CbeAHEHNs He ca pasxnabeHn-okcuanpaHu.

- CMaxeTe LapHUpHUTE ocu 1 GorToseTe.

- npoBepeTe, [Janu CBbp3BalUMTE BWHTOBE Ha BTOpUYHATA HamoTka Ha
TpaHcdopmaTtopa B OCHOBaTa Ha AbpXKauuTe Ha pameHeTe ca fobpe 3aTerHatut
1 fdanu Hama 6enesu oT okcuampaHe UNK NpeHarpsiBaHe; NpoBepeTe Chlo Taka
6rokupalyuTe BUHTOBE Ha paMeHe W PbKOXBATKUTE 3a erlekTpoauTe.

- npoBepeTe, [Janu CBbp3BalUMTE BWHTOBE Ha BTOpUYHATA HamoTKa Ha
TpaHcdopmMaTopa Ha NpbToBETE / U3XOAHWUTE CnnuTaHusa ca gobpe 3aterHatv u
fanu Hsma 6enesu oT okCUAMpaHe Unn npeHarpsisaHe.

- npoBepeTe, [Janu CBbp3BalUMTE BWHTOBE Ha BTOpUYHATA HamoTka Ha
TpaHcgopmaTtopa (ako uma Takvea) ca gobpe 3aterHatv u ganu Hama 6enesm ot
oKcuampaHe unu npeHarpsisaHe.

- KOHTponwupaiTe NpaBUMHOTO LMPKyNMpaHe Ha BodaTa 3a oxnaxaaHe (MUHUManHus
n3nckBaH AebuT) 1 oTnMYHaTa HeNponycKIMBOCT Ha TpbbuTe.

- KOHTponwupaiTe 3a eBeHTyarnHo u3nyckaHe Ha Bb3ayX.

- Cnep kaTo cTe M3BbPLUMNYM NOAAPBXKKA UMK Nonpaska, Bb3CTAHOBETE BPBL3KUTE U
kabenaxuTe, kakTo ca 61NV Npeay ToBa KaTo ce NMOrpuXKNTe Aa He BNN3aT B KOHTAKT
C ABWXELLM Ce YacTW UMM YacTu, KOUTO MoraT fa AOCTUTHAT BUCOKM TeMnepaTypu.
CBbprKeTe BCUYKM NPOBOAHMLM, KakTo ca 6unu npeau ToBa KaTto ce norpuxuTe Aa
6baaT pasgeneHn Mexay TsX BPb3KATE Ha MbPBUYHUS TpaHcopMaTop ¢ BUCOKO
HanpexXeHune OT Te3n Ha BTOPUYHWS TPaHCOPMATOP C HUCKO HampexeHue.
M3nonsBanite BCWYKM OpPUIMHANMHW LWanbn u BWMHTOBE, 3a 3aTBApPAHETO Ha
CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CIIYYAU HA EBEHTYANNHO HEYOOBIETBOPUTEINHO ®YHKLUWOHWUPAHE

1 NPEOU OA U3BBLPLWUTE MO-CUCTEMATUYHU NMPOBEPKU UKW OA CE

OBbPHETE KbM BALUUAT CEPBU3 3A TEXHUYECKO OBCIYXXBAHE,

MNPOBEPETE OAINMN:

- C rnaBeH npekbCcBaY Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 3aTBOPEHO MONOXEHWe
(non. ” | 7) manu gucnneAT e BKIOYEH; B MPOTUBEH criyyan, AedekTbT e B
3axpaHBallarta nmHus (kabenu, KOHTaKT U Lencen, npeanasvuTen, npekoMepeH
cnaj B HanpexeHWeTo U T.H.).

- He ca ce 3ageincTtBanu anapmu; ako CriyyasitT € TakbB, M34aKkalTe CBETBaHETO
Ha mkoHaTta “START” n HaTucHeTe GyTOHa, 3a Ja akTMBMpaTe OTHOBO anaparta
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe; NpoBepeTe, Janu LMpKynvMpa NpaBunHO Boaata 3a
oxnaxaaHe v eBEeHTyariHo Hamarnete CbOTHOLEHWETO Ha MPeKbCBaHe Ha LnKbna
Ha paboTa; npoBepeTe 3a HanM4MeTO Ha CrbCTEH Bb3dyxX (camo pex. PCP);
npoBepeTe, Aanu 3axpaHBALLOTO HanpexeHue OTroBapsi Ha CTOWHOCTTa Ha
Tabenata ¢ AaHHU = 10%.

- C HaTucHaT nepan unu 3ageicTBaH LMNUHALP, Aanu N3MbIHUTENHOTO YCTPOMCTBO
Ha eneKTPMYecKoTO ynpasneHne 3aTBapsi eOEKTUBHO TEpMUHANUTE (KOHTaKTUTE),
KaTo aKTMBMpa eneKkTpoHHaTa nnaTka: MKoHaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CBETW 3a
3aAafeHoTo Bpeme.

- [anu enemeHTUTe, KOWTO Ca 4acT OT BTOpWYHATa cucTema (npeanasuTeny Ha
ObpXXaynTe Ha paMeHeTe - paMeHe - PbKOXBATKW Ha enekTpoauTe) ca HeedukacHm,
nopaaw paaxsniabeHn BUHTOBE UM OKUCTIEHUSI.

- BaBapbyHUTEe MapameTpu (cuna u AMameTbp Ha enekTpoauTe, Bpeme U TOK Ha
3aBapsiBaHe) ca NoaxoAsiiy 3a u3BbpLUBaHaTa obpaboTka.

B mogen PCP:

- HansiraHeTo Ha CrbCTEeHUs! Bb3dyX HE € MO-HUCKO OT rpaHuuaTa, npu KosTo ce
HamecBa 3alUUTHUSI MEXaHU3bM;

- CEMNEKTOPHUSI KIY LMKbIT HEe € FpeLHO MOCTaBeH B nonomeHmeé,(caMO

HandaraHe - He SEBapﬂBa);
- He e 3ageicTBaH 6yTOHa 3a nyCKaHe<Dcnep, BCAKO 3aTBapAHE Ha [MaBHUA

npeKkbCcBay UMK crep BCsika HamMeca Ha 3alMTHUTE MexaHu3Mu/MexaHu3MuTe 3a
6e3onacHocCT:

a) nunca Ha HanpexeHue B Mpexara;

b) nwunca/HepgocTaTbYHO HansiraHe Ha CrbCTEHWSI Bb3AYX;

C) Temneparypa Mno-B1coKka OT HopMmarHaTa;

d) no-BMCOKO/MO-HUCKO OT HOPMAnHOTO HanpeXeHe.
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URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,,spawarka
punktowa”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania oporowego oraz o
odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych z pomoca sitownika
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtéwny, petniacy funkcje
awaryjne, wyposazony w kiédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu ,,0”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé sie wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wytacznik w pozycji ,,0”,
zamkna¢ na kilodke i wyjac klucz.

- Wykonajinstalacje elektryczna zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy poditaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Upewnij sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej réwnej 50% w przypadku temperatur
do 40°C i 90% w przypadku temperatur do 20°C.

- Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtgczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i
pneumatycznego (jezeli wystepuje).
Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podtaczania do
sieci wodnej lub do systemu chlodzenia z zamknietym obwodem (spawarki
punktowe chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

- W spawarkach punktowych uruchamianych z pomoca sitownika

pneumatycznego nalezy zablokowaé¢ wytacznik gtéwny w potozeniu ,,0”,
zamykajac na kiédke znajdujaca si¢ w wyposazeniu urzadzenia.
Te sama procedure nalezy réwniez przestrzega¢ podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chlodzone woda) oraz podczas wykonywania wszelkich operacji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

Ve VNN

- Zabrania si¢ uzywania oprzyrzadowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu,
pytéw lub mgty.

- Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikéw Ilub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

- Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

- Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Pozostaw wiasnie zespawany przedmiot do ostygniecia! Nie umieszczaj gow
poblizu substancji tatwopalnych.

- Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana
powietrza Ilub odpowiednie s$rodki stluzagce do usuwania dymoéow
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdzaé oceniajagc granice
narazenia na dziatanie dymoéw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

Chron zawsze oczy z pomoca specjalnych okularow ochronnych

- Nos rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

OIS

EMEF
Ll
- Przeplywajacy prad punktowania powoduje  powstawanie  pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.
Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosé
z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj razem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli
wystepuja). i

- Glowa i tulow powinny znajdowa¢ sie¢ jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystepuja) wokét siebie.

- Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiegu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciala.

- Podlacz przewéd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest polaczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

- Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtosé¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

- Minimalna odlegtosé¢:

- d=40cm (Rys. | );

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa speinia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napigciem budynkéw
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie musi by¢ uzywane do spawania punktowego jednej lub kilku blach
stalowych o niskiej zawartosci wegla, o réznym ksztalcie i wymiarach, w
zaleznosci od wykonywanej obrébki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é &

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH
NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!
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Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiaréw

obrabianego

przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie = wbudowanego

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce,
reka, przedramie.

Nalezy zredukowaé¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkéw
zapobiegawczych:

Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obrobki; przygotuj
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki wiertarskie bedace w stanie
podtrzymywa¢ i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposéb
umozliwiajgcy utrzymywanie ragk w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwyé
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac sie w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.
Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowe;j.

Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowigzkowo odlaczy¢é ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca sitownika pneumatycznego nalezy
ustawi¢ wylacznik gtowny na ,,0” i zamknaé na kiodke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i oddaé na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

Uzywaj wytacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztattu.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
mogq osiagac¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronna.

Pozostaw wtasnie zespawany przedmiot do ostygnigcia przed jego
dotknigciem!

RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustaw spawarke punktowq na pomerzchm poziomej, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru; przymocuj jq do plaszczyzny oparcia,
(jezeli przeW|dZ|ana w rozdziale ,MONTAZ” niniejszej |nstrukc1| obstugi).
W przeciwnym przypadku - posadzkl pochyte lub nieréwne, ruchome
plaszczyzny oparcia - istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odiacz je od
zasilania elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed
przesunieciem do innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i
nierownos¢ gruntu (na przyktad kable i przewody rurowe).

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE

Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrobki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

A ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zalozy¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w odpowiednim potozeniu.

UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie rgcznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

Wymiana lub konserwacja elektrod
Regulacja potozenia ramion lub elektrod

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KLODKE

WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SILOWNIKA

PNEUMATYCZNEGO).
MAGAZYNOWANIE

Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknigtych.

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.
Temperatura otoczenia musi zawierac¢ si¢ w zakresie od -15°C do 45°C.

lub bez) w

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chiodzenia wodnego i
temperatury otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego ptynu
niezamarzajacego lub catkowicie opréznij obwéd hydrauliczny i zbiornik z woda.
Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chronigce urzadzenie przed wilgocia,
brudem i korozja.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS
2.1 GLOWNE PARAMETRY

Spawarki

punktowe stojgce z elektrodg opadajacg ruchem krzywoliniowym,

przeznaczone do spawania oporowego (jeden punkt) z cyfrowym sterowaniem
mikroprocesorowym.
Gléwne parametry urzgdzenia sg nastepujgce:

ograniczenie przetgzenia linii
wigczeniem);

wybor optymalnego pradu spawania punktowego, w zaleznosci od mocy sieci
bedacej do dyspozycji;

wybor optymalnych parametréw cyklu spawania (czas zblizania, czas rampy, czas
spawania, czas przerwy i liczba impulséw);

wczytywanie preferowanych programoéw;

podswietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny umozliwiajgcy wyswietlanie polecen i
ustawionych parametréw;

zabezpieczenie termiczne z sygnalizacjg (przecigzenie lub brak wody chtodzacej);
sygnalizacja i zablokowanie w przypadku zbyt wysokiego lub zbyt niskiego napiecia
zasilania;

sygnalizacja braku powietrza (tylko w modelach ze sterowaniem pneumatycznym
“PCP").

regulacja przeptywu powietrza umozliwiajgca spowolnienie zamykania ramion
(tylko w modelach ze sterowaniem pneumatycznym “PCP”).

po wigczeniu urzadzenia (sterowanie cos@

Uruchomienie:

modele ,PTE”: mechaniczne z pomocg wigcznika noznego z regulowang dtugoscia
dzwigni;

modele "PCP”: pneumatyczne z pomocg sitownika podwoéjnego dziatania,
sterowanego przez zaw6r przy pomocy witgcznika noznego.

2 2 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

3.

Dwa ramiona o dtugo$ci 500mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Dwa ramiona o dtugos$ci 700mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Elektrody wygiete.

Zespot do chtodzenia wodg z zamknietym obwodem ( przeznaczony wytacznie dla
modeli PTE lub PCP 18).

DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

2-
3-
4-
5-

llo$¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.

Maksymalne napigcie jatowe elektrod.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Przeswit i dlugos¢ ramion (standard).

Regulowany minimalny i maksymalny nacisk elektrod.

Cisnienie znamionowe zrodta sprezonego powietrza.

Cisnienie zrodta sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku elektrod.

Przeptyw wody chtodzgcej.

Spadek ci$nienia znamionowego ptynu do chtodzenia.

Masa urzadzenia do spawania.

Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rodziale 1 “Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujgcej sig¢ w
Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE (RYS. B)

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ
4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | WYMIARY GABARYTOWE (RYS. C)

4.2 URZADZENIA STERUJACE | REGULACJE
4.2.1 Panel sterujacy (RYS. D1).

1-

2.
3-
4-
5-

6-

wytgcznik gtéwny (w modelach PCP z funkcjg wytaczania awaryjnego i pozycja ,0”
zamykang na ktodke: ktédka z kluczami w wyposazeniu).

przyciski zwigkszania (+) zmniejszania (-).

przycisk wyboru parametréow “MODE”.

podswietlany wyswietlacz ciektokrystaliczny;

przycisk uruchamiania / START (mod. PCP);

e | U przetgeznik tylko ci$nienie (nie spawa) / spawa.

4.2.2 Opis ikon (RYS. D2).
Parametry spawania punktowego (1-7):

1-

2-

13

14-

15

%
power (%): prad spawania punktowego wyrazony w postaci wartosci
procentowej w stosunku do maksymalnej wartosci;

zblizanie (cycles): czas oczekiwania w cyklach przed dostarczaniem pradu,
poczgwszy od zetknigcia elektrod z poddawanym obrébce przedmiotem;

rampa (cycles): czas w cyklach, wykorzystywany przez prad spawania
punktowego do uzyskania wartos$ci ustawionej przy pomocy “power”;

czas spawania punktowego (cycles): czas w cyklach, w ciggu ktérego
warto$¢ pradu jest utrzymywana na ustawionej wartosci;

czas przerwy (cycles): czas w cyklach, w ciggu ktérego prad jest zerowy
pomigdzy dwoma kolejnymi impulsami (tylko w trybie pulsujacym);

liczba impulséw (nr): 1 - spawanie punktowe zakonczy sie po czasie
spawania punktowego (4); jesli jest wieksza niz 1, wskazuje liczbe impulsow

pradu dostarczanych przez urzadzenie (funkcja pulsujgca);
CYCLES

& An
okragty wskaznik synoptyczny, z warto$cig numeryczng ustawionych cykli w
czesci srodkowej;

) ymbol alarmu termicznego;
H wysmetlacz wielofunkcyjny numeryczny;
§558

symbol aktywnego spawania punktowego (dostarczanie pradu);

symbol zblizania, aktywny z przetgcznikiem na Rys. D1-6 w pozycji NIE
SPAWA,

- FIRILSAE wskaznik START: nacisnaé przycisk Rys. D1-5, aby aktywowaé

urzadzenie;

PRG symbol spersonalizowanego PROGRAMU;

symbol zapisuje / nie zapisuje osobistego programu;

POWER %

nn'
a0

- *a® Okragly wskaznik synoptyczny, z warto$cig numeryczng ustawionej mocy w

czesci srodkowe;j.

4.2.3 Tryb ustawiania parametréw spawania punktowego

Przy kazdym wigczeniu maszyny i przed nacisnieciem przycisku uruchamiajgcego
“START” jest mozliwa zmiana trybu, w ktérym zamierza sie ustawi¢ parametry
spawania:
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tryb “ZREDUKOWANY” = EASY: umozliwia szybki i intuicyjny wybér dwoch
gtéwnych parametréow spawania “POWER” (1) oraz “czas spawania punktowego”
(4). Ten tryb nie umozliwia zapisywania programéw osobistych.

tryp “POSZERZONY” = EXPERT: umozliwia wybor wszystkich parametrow
spawania opisanych w poprzednim paragrafie. Ten tryb umozliwia zapisywanie
programow spersonalizowanych.



4.2.4 Nakretka kompresyjna i regulacja przeptywu (FIG. D3)

1- Nakretka jest dostgpna po otwarciu drzwiczek znajdujgcych sie z tytu spawarki
punktowe;j.
Umozliwia regulacje sity wywieranej przez elektrody podczas wstepnego napinania
sprezyny: im bardziej sprezyna bedzie napieta, tym wieksza bedzie sita w
elektrodach spawarki punktowej.

2- Regulator przeptywu (tylko mod. PCP) umozliwia spowolnienie ruchu zamykania
ramion, w celu zapobiezenia odbijaniu si¢ elektrod od przedmiotu.
Obraéci¢ $rube regulacyjng w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
(+), aby zwigkszy¢ przeptyw powietrza i predko$¢ opuszczania elektrod; obrécié
Srube w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (-), aby zmniejszyé
przeptyw powietrza oraz predko$¢ opuszczania elektrod.

4.2.5 Regulacja cisnienia i manometr (RYS. D4 - tylko tryb PCP)
1- Pokretto do regulacji ci$nienia;
2- Manometr.

4.2.6 Przylacza powietrza i wody (Rys.G i H)

(1) - Przytacze przewodu rurowego sprezonego powietrza (tylko mod. PCP);
(2) - Filtr i odptyw kondensatu (tylko mod. PCP);

(1) - Przytacza wody INLET.

(2) - Przytacza wody OUTLET.

3.

3.

G

G

H

H

4.3. FUNKCJE BEZPIECZENSTWA | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Wylacznik gtéwny

- Pozycja ,0” = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).

A UWAGA! W pozycji ,,O0” zaciski wewnetrzne (L1+L2) umozliwiajace

podiaczenie kabla zasilajgcego sg pod napigciem.

- Pozycja ,I” = zamkniety: spawarka punktowa jest zasilana, ale nie funkcjonuje

(STAND BY), wiaczony wyswietlacz.

Funkcja awaryjna

Przy funkcjonujgcej spawarce punktowej, otwarcie (poz.
wytgczenie w warunkach bezpieczenstwa:

- zablokowany prad;

- zablokowanie ruchu: cylinder roztadowany, (gdzie wystepuije);
- zablokowane ponowne uruchomienie w trybie automatycznym.

“I’=>poz. “O”) powoduje

A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAC PRAWIDLOWE
FUNKCJONOWANIE WYLACZNIKA BEZPIECZENSTWA.

4.3.2 Przycisk uruchamiajacy “START”

Jego wcisniecie jest konieczne w celu umozliwienia sterowania czynnoscig spawania

w kazdym z nastepujgcych warunkoéw:

- po kazdym zamknigciu wytgcznika gtéwnego (poz , O ,=>poz ,, | ,);

- po kazdym zadziataniu urzadzen bezpieczenstwa/zabezpieczajgcych;

- po ponownym podtgczeniu zasilania energig (elektryczng i sprezonym powietrzem)
uprzednio przerwanego w wyniku odtgczenia zasilania przed urzadzeniem lub tez
w wyniku awarii.

A UWAGA! OKRESOWO SPRAWDZAC PRAWIDLOWE
FUNKCJONOWANIE BEZPIECZNEGO URUCHAMIANIA.

4.3.3 Przetacznik cyklu NIE SPAWA / SPAWA

.. NIE SPAWA: umozliwia sterowanie spawarkg punktowg bez spawania. Jest
uzywany do przesuwania ramion oraz zamykania elektrod bez dostarczania pradu.

RYZYKO RESZTKOWE! Réwniez w tym trybie funkcjonowania

wystepuje zagrozenie zgnieceniem konczyn gornych:
przedsiewzig¢ srodki ostroznosci odpowiednie dla danego przypadku (patrz
rozdziat dot. bezpieczenstwa).

- U SPAWA (zwykly cykl spawania) aktywuje spawarke punktowg do wykonywania
spawania.

4.3.4 Zabezpieczenie termiczne (AL1)

Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki punktowej, spowodowanego
przez brak lub niedostateczny przeptyw wody chtodzacej lub tez przez cykl roboczy
(DUTY CYCLE) przekraczajacy granice termiczna.

Jego zadziatanie sygnalizowane jest przez zaswiecenie sig¢ ikony - RYS. D2-9 i AL1.
EFEKT: blokada pradu (zablokowanie spawania).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku ,START”) po powrocie do
dopuszczalnego zakresu temperatury (zgasniecie ikony AL1 i wigczenie ,START").

4.3.5 Bezpieczenstwo sprezonego powietrza (AL6 - tylko mod. PCP)

Zadziata w przypadku braku lub spadku napigcia (p < 2,5 + 3bar) zasilania sprezonym
powietrzem; jego zadziatanie jest sygnalizowane na manometrze (0 + 3bar) i AL6 na
wyswietlaczu.

EFEKT: zablokowanie ruchu: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra); zablokowanie
pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku START) po powrocie do
dopuszczalnego zakresu cisnienia (,START” na wys$wietlaczu).

4.3.6 Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem (AL3 i AL4)
Zadziata w przypadku zbyt wysokiego lub zbyt niskiego napiecia zasilania
elektrycznego; zadziatanie jest sygnalizowane przez symbol AL3 (zbyt wysokie
napigcie) i AL4 (zbyt niskie napiecie) na wyswietlaczu.

EFEKT: zablokowanie ruchu: wytadowanie cylindra (gdzie wystepuje); zablokowanie
pradu (spawanie zablokowane).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku START) po powrocie do
dopuszczalnego zakresu napiecia (,START” na wyswietlaczu).

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
ORAZ PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC WYKONANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowac¢ spawarke punktowg i wykona¢ podtgczenia jak opisano w tym rozdziale.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA (RYS.E)

Podnosi¢ spawarke punktowg za pomocag podwdjnej liny i hakéw, wykorzystujac
specjalne pierscienie.

Surowo zabrania sig¢ obwigzywania spawarki z zastosowaniem sposobdw odmiennych
od zalecanych (np. na ramionach lub na elektrodach).

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac¢ do instalacji urzadzenia strefe wystarczajgco rozlegtg i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowaé catkowicie bezpieczny dostgp do panelu
sterujgcego oraz do obszaru roboczego (elektrody).

Upewni¢ sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego
nie znajduja sie przeszkody, sprawdzi¢ czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgog, itd..

Ustawi¢ spawarke punktowag na réwnej powierzchni, wykonanej z jednolitego i
zwartego materiatu (posadzka betonowa lub o podobnych parametrach fizycznych).
Przykreci¢ urzadzenie do poditoza czterema $srubami M10, wykorzystujac specjalne
otwory w podtozu; kazdy pojedynczy element uszczelniajgcy sztywno potgczony z
podfozem musi gwarantowac wytrzymatos$¢ na rozcigganie co najmniej 60Kg (60daN).
Obcigzenie szczytowe

Obcigzenie szczytowe, ktdére moze by¢ zastosowane na ramieniu dolnym (skupiajace
sie na osi elektrody) wynosi 35Kg (35daN).

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu montazu.

- Spawarke punktowg nalezy podigczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytgczniki réznicowoprgdowe typu:
- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

-TypB ( ) dla urzgdzen trojfazowych.

- Celem spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca si¢ podtaczenie
spawarki punktowej do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg
impedancje mniejszg od wartosci Zmax = 0.066 ohm.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sig z przedsiebiorstwem zarzagdzajacym
siecig dystrybugiji).

5.4.2 Podtaczenie kabla zasilajacego do spawarki punktowej (RYS.F)

Zdja¢ boczny prawy panel; zatozy¢ blokade kabla, znajdujaca sie w wyposazeniu, w
poblizu otworu przygotowanego na tylnym panelu.

Wktadajac przez blokade kabla podtaczy¢ kabel zasilajgcy do zaciskéw znajdujgcych
sie na tabliczce zaciskowej zasilania (fazy L1(N) - L2) oraz do zacisku $rubowego
uziemienia zabezpieczajgcego - przewod zétto-zielony).

W zaleznos$ci od modelu tabliczki zaciskowej nalezy wyposazy¢ terminale kabla jak
pokazano na rysunkach (RYS.F1, F2) .

Zablokowac¢ kabel dokrecajgc odpowiednie $ruby.

Przeczyta¢ paragraf “* DANE TECHNICZNE”, aby uzyska¢ informacje dotyczace
minimalnego dopuszczalnego przekroju przewodow.

5.4.3 Wtyczka i gniazdko

Podtacz kabel zasilajgcy do znormalizowanej wtyczki (3P+T (B+U) : zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny do potgczenia 400V MIEDZYFAZOWEGO; 2P+T (B+U):
potaczenie 230V JEDNOFAZOWE) o odpowiednim przeptywie pradu i przygotuj
gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik
magnetotermiczny; podigcz specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
(zotto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikdw oraz wytgcznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “lNNE DANE TECHNICZNE” i/lub w TAB. 1.

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposob, aby uzyska¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatlanie systemu zabezpieczajgcego, przewidzianego przez
producenta (klasy ), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np.. pozar).

5 5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE (RYS. G) (tylko mod. PCP)

Przygotowac linig sprgzonego powietrza z cisnieniem roboczym o wartosci co
najmniej 6 bar.

- Podtaczy¢ zlgczke uchwytu rurowego dostarczong w akcesoriach do przytacza
gazowego 1/8 na RYS. G-1; zagwarantowa¢ szczelno$¢ potgczen poprzez
zabezpieczenie tasma teflonowa.

- Podtgczy¢ elastyczny przewdd rurowy sprezonego powietrza o odpowiedniej
Srednicy do ztgczki (wykorzystanej); zagwarantowa¢ szczelno$¢ potgczen przy
pomocy odpowiedniej opaski lub kotnierza.

5.6 PODLACZENIE OBWODU CHLODZENIA (RYS. H)

Nalezy przygotowa¢ przewody rurowe doprowadzajgce wode o temperaturze
nieprzekraczajgcej 30°C, o minimalnym przeptywie (Q) nie mniejszym od wartosci
podanej w DANYCH TECHNICZNYCH. Mozna zrealizowa¢ otwarty obwdd
chtodzenia (woda odprowadzana do jednorazowego uzytku) lub obwdd zamkniety,
pod warunkiem, ze beda przestrzegane parametry temperatury i przeptywu wody
doprowadzane;j.

Podiaczy¢ specjalne ztaczki wody, znajdujgce sie w akcesoriach, do przylgczy
gazowych 1/8 na RYS. H: przylagcza wody sg wyposazone w pierscien uszczelniajgcy
“OR” i nie wymagajg zastosowania tasmy teflonowej do ich potgczenia.

Podigczy¢ przewod wlotowy wody (RYS. H-1) do zewnetrznej kanalizacji wody,
weryfikujgc prawidtowy odptyw i przeptyw przewodu powrotnego (RYS. H-2);
zagwarantowac szczelnos$é potgczen przy pomocy odpowiedniej opaski lub kotnierza.
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A UWAGA! Operacje spawania wykonywane przy braku Ilub

niedostatecznej cyrkulacji wody moga powodowa¢ uszkodzenie urzadzenia w
wyniku przegrzania.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania (punktowania) nalezy wykonac¢
nastepujace weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego w

pozycji ”

O” (w wersjach PCP z zamknietg ktodka) i podzieleniu zasilania sprezonego

powietrza (NIE PODLACZONE):

Sprawdzi¢, czy podigczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

Wigczy¢ cyrkulacje wody chtodzace;.

Dostosowac¢ srednice "d” powierzchni stykowej elektrod w zaleznos$ci od grubosci
"s” blachy przeznaczonej do punktowania, zgodnie ze wzoremd =4 + 6 - \s.
Wiozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do punktowania; sprawdzi¢, czy ramiona dosuniete recznie sg
réwnolegte.

Jezeli to konieczne wyregulowaé, poluzowujgc wkrety blokujagce uchwyty
elektrodowe, az do uzyskania najbardziej odpowiedniej pozycji dla danego rodzaju
obrobki, ktéry nalezy wykonaé; doktadnie dokreci¢ do konca wkrety blokujace.

W modelach PTE i PCP28 moze by¢ réwniez regulowany przes$wit pomiedzy
ramionami, poprzez dokrecenie $rub mocujgcych odlewany dolny uchwytu
ramienia (patrz dane techniczne).

Otworzy¢ drzwiczki zabezpieczajgce, znajdujace sie z tytu urzadzenia, poluzowujac
cztery sruby mocujace, nastepnie dotrze¢ do nakretki regulujgcej nacisk elektrod
(klucz Nr 30).

Naciskajac sprezyne (prawoskretne dokrecenie nakretki), elektrody wywierajg
coraz wiekszy nacisk o warto$ciach od minimalnej do maksymalnej (patrz dane
techniczne).

Ten nacisk bedzie zwigkszany proporcjonalnie do zwiekszanej grubosci blachy
przeznaczonej do punktowania oraz do $rednicy koncowki elektrody.

Ewentualnie wyregulowaé reduktor przeptywu na RYS. D3-2, aby spowolni¢
opuszczanie elektrod;

Zaleca sie przed rozpoczeciem spawania punktowego zrekompensowac
spowalnianie zamykania ramienia przez dituzszy czas zblizania, aby umozliwié
uzyskanie maksymalnej wartosci sity.

Orientacyjnie, przy wartosci ci$nienia na wejsciu rzedu 8bar i $rubie regulatora
w potowie skoku, ustawi¢ 100 cykli zblizania (2s); przy catkowicie otwartej
Srubie regulacyjnej (Sruba catkowicie obrécona w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazdéwek zegara i przeptyw powietrza nie zdtawiony) ustawic¢ 20 cykli (400ms).
Zamkng¢ drzwiczki, aby zapobiec przedostawaniu sie obcych ciat i ewentualnemu
przypadkowego zetknieciu sie elementéw znajdujgcych sie pod napigeciem lub
elementéw znajdujgcych sie w ruchu.

W modelach PCP nalezy sprawdzi¢ podtgczenie sprezonego powietrza, podtgczy¢
przewody rurowe zasilajgce do sieci pneumatycznej; wyregulowaé cisnienie
pokrettem reduktora, az do odczytania na manometrze wartosci 6bar (90 PSI).

6.2 REGULACJA PARAMETROW
Parametry, ktére okres$lajg $rednice (przekrdj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu
sa nastepujace:

nacisk wywierany przez elektrody (daN); 1 daN = 1.02 kg.

Srednica powierzchni stykowej elektrod (mm);

prad spawania (kA);

czas spawania (cykle); (przy 50Hz 1 cyklu = 0.02sekundy).

Podczas regulacji spawarki punktowej nalezy wiec uwzgledni¢ wszystkie te
czynniki, poniewaz wzajemnie oddziatywujg one ze sobg, w zakresie stosunkowo
rozlegtym.

Ponadto nie nalezy poming¢ innych czynnikéw, ktére moga zmienia¢ wyniki operacji,
taklch jak:

4

nadmierne spadki napiecia na linii zasilania;

przegrzanie urzadzenia spowodowane przez niedostateczne schtodzenie lub
przez nieprzestrzeganie trybu pracy urzadzenia;

budowa i wymiar cze$ci znajdujgcych sie wewnatrz ramion;

przeswit pomiedzy ramionami (regulowany w modelach PTE-PCP 28);

dtugosc¢ ramion (patrz dane techniczne);

braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob

punktowania, z zastosowaniem wkfadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co
materiat przeznaczony do obrébki.

Tam, gdzie jest to mozliwe preferowaé wysokie wartosci pradu (regulacja przy uzyciu
"POWER” ) i krotki czas (regulacja przy uzyciu "CYCLES”)

6 3 PROCES

Zamkng¢ wylacznlk gtéwny spawarki punktowej (poz.”l”); wyswietlacz wigczy sie:
w obecnosci ikony “START” zasilanie jest prawidtowe, a spawarka punktowa jest
gotowa, ale nie aktywna.

Przed naci$nieciem przycisku START na RYS. D1-5, mozna ustawi¢ dwa

rézne tryby pracy maszyny: nacisng¢ przycisk “MODE” na RYS. D1-3 i wybra¢

tryb “EASY” (tylko ikony “POWER” i “CYCLES”) lub tryb “EXPERT” (wszystkie
parametry spawania aktywne).

Nacisng¢ przycisk “START” i przetaczy¢ przetgcznik cyklu do pozycji spawania

(RYS.D1-6).

Ustawi¢ parametry spawania.

Dosunaé blachy przeznaczone do punktowania do dolnej elektrody.

Wecisna¢ wytacznik nozny do korica (model PTE) lub zawdr pedatowy (model PCP)

uzyskujgc:

A) zacis$niecie blach pomigdzy elektrodami z wstepnie ustawiong sitg;

B) przeptyw pradu spawania z wstepnie ustawionym natezeniem i cyklem (czas)
sygnalizowanymi przez zaswiecenie si¢ i nastepnie zgasnigcie ikony na RYS.
D2-11.

Zwolni¢ wtgcznik nozny po kilku sekundach (0,5 + 2s), ktére uptyng od zgasniecia

ikony (koniec spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu

punktowi lepsze parametry mechaniczne.

Punkt zostanie uznany za wykonany prawidtowo, jezeli podczas przeprowadzania

proby rozciggania na prébce, rdzen wykonanego punktu zostanie wyjety z jednej z

dwéch blach.

6.4 ZARZADZANIE PROGRAMAMI W TRYBIE “EXPERT”
6.4.1 Zapisywanie parametréw spawania punktowego

Rozpoczynajgc od dowolnego programu poczatkowego, oznaczonego napisem
“PCP” lub “PTE” w $rodkowej czesci wyswietlacza ustawi¢ wymagane parametry
spawania.

Kilkakrotnie nacisna¢ przycisk “MODE” az do wyswietlenia ikony dyskietki (RYS.
D2-15), nastepnie trzyma¢ nacisniety przycisk “MODE”: parametry spawania
zostang zapisane w pierwszym dostepnym programie spersonalizowanym, na
przyktad w “PRG 001”; program zostanie zapisany i bedzie przywotywany pod

nazwa “PRG 001” w $rodkowej czgsci wyswietlacza.

UWAGA: parametry dowolnego programu mogg by¢ zawsze wyswietlane przy
uzyciu przycisku “MODE” i nastgpnie modyfikowane przyciskami “+” i “-”; parametry
programu spersonalizowanego moga by¢ wyswietlane przy uzyciu przycisku “MODE” i
modyfikowane tylko z zastosowaniem procedury opisanej w nastepnym punkcie.

6.4.2 Zmiana parametrow spawania punktowego programu spersonalizowanego

Rozpoczynajac od programu spersonalizowanego, oznaczonego napisem “PRG
---" w $rodkowej czesci wyswietlacza, trzymac nacisniety przycisk “MODE” az do
wyswietlenia napisu “PRG”, ktéry bedzie migac¢;

zatwierdzi¢ numer programu przyciskiem “MODE”, nastgpnie zmieni¢ wyswietlone
parametry;

po zakonczeniu zmian trzymac¢ nacisnigty przycisk “MODE”, az do wys$wietlenia
przekreslonej ikony z dyskietkg (NIE ZAPISUJE);

ponownie nacisng¢ “MODE”, aby wyswietli¢ ikone dyskietki (ZAPISZ), nastepnie
zatwierdzi¢ trzymajgc nacisnigty MODE”.

6.4.3 Przywolywanie programu

Rozpoczynajgc od dowolnego programu, trzymaé naci$niety przycisk “MODE”
dopoki bedzie miga¢ napis “PRG”, nastepnie wybra¢ numer programu do
przywotania, naciskajgc przyciski “+” i “-”: numerom odpowiadajg programy
spersonalizowane, natomiast “DEF” jest programem domys$inym lub dowolnym.

Trzymacé nacisniety “MODE”", aby zatwierdzi¢.

6.4.4 Kasowanie programu

Rozpoczynajgc od dowolnego programu, trzymac nacisniety przycisk “MODE”
dopoki bedzie miga¢ napis “PRG”, nastepnie wybra¢ numer programu do
wyzerowania naciskajac przyciski “+” i “-”.
Trzymaé nacis$niete jednoczesnie przyciski “+” i
programu.

“n

, aby skasowa¢ parametry

UWAGA: parametry programu “DEF” lub dowolny nie sg zerowane: trzymajac

nacisniete jednoczesnie przyciski

“+” i “" nastepuje zatadowanie fabrycznych

parametrow default.

7.

KONSERWACJA

A,UWAG‘_A! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA.

W wersjach uruchamianych za pomoma cylindra pneumatycznego (mod. PCP)
nalezy zablokowa¢ wytacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na ktoédke,
znajdujaca si¢ w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

kontrola ustawienia elektrod w linii;

kontrola schtadzania elektrod i ramion (NAZEWNATRZ SPAWARKI PUNKTOWEJ);
kontrola obcigzenia sprezyny (nacisk elektrod);

odprowadzanie skroplin do filtra wlotowego sprezonego powietrza.

kontrola chtodzenia przewodow i kleszczy;

weryfikacja integralnosci przewodu zasilajgcego spawarke punktows i kleszcze.
wymiana elektrod i ramion;

okresowa kontrola poziomu w zbiorniku wody chtodzgcej.

okresowa kontrola catkowitego braku przeciekéw wody.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE
DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE
| ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO
(jezeli wystepuje).

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki
punktowej moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem i/lub z
elementami znajdujacymi si¢ w ruchu.

Okresowo, z czestotliwos$cig uwarunkowang uzywaniem urzgdzenia i warunkami
$rodowiskowymi, nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i usuwac kurz oraz czgsteczki
metalowe osadzajgce sie na transformatorze, module tyrystorowym, module

diodowym, tabliczce zaciskowej zasilania,

itp, przy pomocy suchego strumienia

spregzonego powietrza (max 5bar).

Unikaj

kierowania strumienia sprgzonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy:

8.

sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podigczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

nasmaruj przeguby i sworznie.

sprawdz czy S$ruby zigczne wtérnego transformatora w odlewanych uchwytach
ramion sg mocno dokrecone oraz czy nie sg na nich widoczne slady utleniania
lub przegrzania; to samo dotyczy wkretéw blokujgcych ramiona oraz uchwyty
elektrodowe.

sprawdz czy $ruby ztgczne wtérnego transformatora znajdujgce sie w drazkach/
warkoczach wyj$ciowych sg mocno dokrecone oraz czy nie sg na nich widoczne
$lady utleniania lub przegrzania.

sprawdz, czy $ruby ztgczne wtérnego transformatora, (jezeli wystepujg) sa mocno
dokrecone oraz czy nie wykazujg $ladéw utleniania lub przegrzania.

sprawdz prawidtowg cyrkulacje wody chtodzacej (minimalny przeptyw zadany)
oraz perfekcyjng szczelno$¢ przewodow rurowych.

sprawdz ewentualne straty powietrza.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaty sie one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysoka temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podkiadki i $ruby.

WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA
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| PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SYSTEMATYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO, NALEZY

SPRAWDZIC CZY:

- Po zamknieciu wytacznika gtéwnego spawarki punktowej (poz. ” | ”) wys$wietlacz
jest wigczony; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie na linii zasilania
(kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki, nadmierny spadek napiecia, itp).

- Nie sg wigczone alarmy; w tym przypadku odczekaé na zaswiecenie sie ikony
“START” i nacisng¢ przycisk, aby ponownie aktywowaé spawarke punktows;
sprawdzi¢ prawidiowe krgzenie wody chtodzacej i ewentualnie zredukowaé tryb
pracy urzgdzenia; sprawdzi¢ obecnos$¢ sprezonego powietrza (tylko mod. PCP);
sprawdzi¢ czy napigcie zasilania jest zgodne z warto$cig podang na tabliczce
danych = 10%.

- Po aktywacji wigcznika noznego lub sitownika sterownika elektrycznego,
rzeczywiscie zamyka terminale (styki) udzielajgc przyzwolenia dla karty
elektronicznej: ikona spawania punktowego $wieci sie przez ustawiony czas.

- Elementy bedace czescig obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion - ramiona
- uchwyty elektrodowe) nie sg skuteczne w wyniku poluzowania $rub lub utlenienia.

- Parametry spawania (nacisk i $rednica elektrod, czas i prad spawania) sg
odpowiednie dla wykonywanej obrébki.

W modelu PCP:

- ci$nienie sprezonego powietrza nie jest nizsze od granicy zadziatania urzadzenia
zabezpieczajgcego;

- przetgcznik cyklu nie jest btednie ustawiony w pozycjié(tylko cisnienie -nie

spawa);
- nie zostat wcisniety przycisk wlaczajqcy@po kazdym zamknieciu wytacznika

gtéwnego lub po kazdym zadziataniu urzadzen ochronnych/zabezpieczajgcych:
a) brak napigcia sieci;

b) brak ci$nienia/niedostateczne cisnienie sprezonego powietrza;

c) przegrzanie;

d) zbyt wysokie/zbyt niskie napigcie.
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Dati tecnici - Caracteristiques techniques - Technical data - Technische Daten - Datos técnicos
Caratteristiche generali - Caracteristiques generales - General characteristics - Carateristicas generales

Modello - Modele - Model - Modell PTE18 | PCP18 | PTE28 | PCP28
« Azionamentoapedale - Actionnementapedale - Starting pedal - Pedalantrieb - Accionamiento a pedal . - . -
» Azionamento con cilindro pneumatico - Actionnement par cylindre pneumatique - Pneumatic cylinder start -
Antrieb durch pneumatischen zylinder - Accionamiento con cilindro neumético - * - *
* Pressione esercizio aria compressa - Pression d'exploitation air comprime - Compressed air pressure -
Druck der druckluft -Presion de trabajo aire comprimido bar - 6 - 6
« Potenza nominale al 50% (Sn) - Puissance nominale - Nominal power - Nominalleistung - Potencia nominal kVA 15 25
« Tensione dialimentazione - Tension d’alimentation - Mains voltage -
Versorgungsspannung - Tension de alimentacion (2ph-50/60Hz) \ 400 (380-415V) 400 (380-415V)

0r230 (220-240V)

0r 230 (220-240V)

» Classe d'isolamento - Classe d'isolation - Insulation class - Isolierklasse - Clase de aislamiento H H
« Tipo diraffreddamento - Type de refroidissement - Cooling type - Kiihlart - Tipo de refrigeracion F (forced air) F (forced air)
« Lunghezza utile bracci (L) - Longueur utile des bras (L) - Arm length (L) - Armlénge (L) - Longitud brazos dtiles  mm 330 330
« Diametro bracci - Diametre des bras - Arm diameter - Armdurchmesser - Didmetros brazos mm 45 45
= Scartamento bracci (E) - Ecartement des bras (E) - Arm gauge (E) - Armabstand (E) - Separacion brazos (E) mm 195 160-245
« Diametro portaelettrodi - Diametre porte-glectrodes - Diam. electrode holder - Elektrodenhalterdurchmesser -

Diametro porta-electrodos mm 25 25

Corsaelettrodo - Course electrode - Electrode stroke - Elektrodenhub - Carrera electrodo (2) mm | 16 34 16 34

Diametro elettrodi (conicita 1:10) - Diametre electrodes (conicité 1:10) - Diam. Electrode (conicita 1:10) -

Elektrodendurchmesser (Konisch 1:10) - Didmetro electrodos (conicidad:1:10) (1) mm 18 18
« Forzamassimaagli elettrodi - Force maximum aux electrode - Max electrode forcei -

Maximale kraft auf die Elektrode - Potencia maxima de los electrodos daN 190 260
* Forzaminimaagli elettrodi - Force minimum aux electrodes - Min electrode force -

Minimale kraftauf die elekirode - Potencia minima de los electrodos daN 110 140
« Tiporaffreddamento (bracci + elettrodi) - Type de refroidissement (bras + électrodes) -

Cooling type (arms + electrode) - Kiihlungsart (Armen + Elektroden) -

Tipo de refrigeracion (brazos + electrodos) WATER WATER
« Portataminima - Debit minimum - Min capacity - Minimale Leistung - Caudal minimo (@  I/min 25 3
« Dimensioni d'ingombro - Dimensions d'encombrement - Dimensions -

Abmessungen - Dimensiones volumétricas (WxLxH) mm| 350x830x1280 | 350x830x 1280
* Massa - Masse - Weight - Masse - Peso Kg | 106 | 109 136 | 139
NOTE: (1) Elettrodiricurviarichiesta - Electrodes recourbées sur demande - Curved electrodes on request -

Andere Spannungen auf Anfrage - Otras tensiones sobre demanda
(2) Bracci-bras - Arms - Arm - Brazos 480 : 22/ 49
Bracci - bras - Arms - Arm - Brazos 680 : 31/68
INPUT

* Potenza massima di corto circuito - Puissance maximum de Court circuit - Max short circuit power -

Maximale stromstarke bei Kurzschlufi - Potenciamaxima de corto circuito (Scc) kVA 275 75
« Potenza massima di saldatura(Smax) - Puissance maximum de soudage -Max welding power -

Maximale Stromstérke - Potenciaméxima de soldadura kVA 22 60

« Fusibili dilinearitardati - Fusibles de ligne retardes - Delayed fuses - Sicherungen -

230V 400V
35 20

230V 400V
80 50

Fusibles de linea retardada A
« Interuttore automatico - Disjoncteur - Circuit-breaker - Leistungsschalter - Interruptore (“C,-IEC60947-2) A 40 25 100 63
« Cavo dialimentazione - Cable d'alimentation - Mains cable - Stromkabel - 230V 400V 230V 400V
(Cable dealimentacion (3) (L=10m) mm*| 3x10 3x6 3x16 3x10
OUTPUT
« Tensione secondariaavuoto - Tension secondaire a vide - Secundary no-load voltage -
Sekundérleerspannung - Tension secundariaa vacio (U20 max) \ 2,6 4,22
» Corrente massima di corto circuito - Courant maximum de court circuit -
Max short circuit current - Maximaler Strom bei Kurzschluf - Corriente maxima de cortocircuito (l2cc)
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 330 mm kA 97 16,4
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 480 mm (3) kA 8 13,5
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 680 mm (3) kA 6,6 11,5
« Corrente fermica - Courant thermique - Thermal current - Thermischer strom - Corriente térmica 100% kA 38 4
« Sistema controllo e regolazione - Systeme contréle et reglage - Regulation and control system -
Kontrollsystem und Steuerung - Sistema control y regulacion THYRISTOR THYRISTOR
 Camporegolazione potenza - Plage reglage puissance - Power regulation range - Steuerfeldleistung -
Campo regulacion de potencia % 1-100 1-100
« Regolazione tempo puntatura - Reglage temps pointage - Spot welding time regulation -
Schweisszeitsteuerung - Regulacion tiempo de punteado (periods) 1-100 1-100
« Capacita' puntatura (CI. C) acciaio a basso tenore di carbonio - Capacite pointage aciera faible teneur en carbone -
Spotwelding capacity for low carbon steel - Punkschweissleistung fir Stahl mit niedrigem Karbongehalt -
Capacidad punteado acero a bajo contenido de carbono mm 3+3 5+5

NOTE: (3) Arichiesta - Sur demande - On request - Auf Anfrage - Sobre demanda
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Scartamento bracci “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Lunghezza utile bracci “L”: 330mm standard;
480 e 680mm su richiesta

(*) Braccio superiore rientrabile: max L-240

Ecartement bras “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Longuer utile bras “L”: 330mm standard;
480 et 680mm sur demande

(*) Bras supérieur escamotable: max L-240

Arms gauge “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Arms working length “L”: 330mm standard;
480 and 680mm upon request

(*) Upper arm retractable: max L-240

Spurweite Arme “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm
Nutzldnge Arme “L”: 330mm standard;
480 und 680mm auf Anfrage

(*) Einziehbarer Oberarm: max L-240

Eleccion brazos “E”

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Largo util brazos “L”: 330mm standard;
480 y 680mm sobre pedido

(*) Brazo superior retraible: max L-240

“E” £33V (o délucall

PTE 18 - PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine,
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by
an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee.
Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione
della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e
verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés
a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise
en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT
FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation
selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable
que s'’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une
manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages
directs ou indirects.

(ES) GARANTIA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de
puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser
enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE.
El certificado de garantia tiene validez soélo si estda acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados
de una mala utilizaciéon, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ubernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos
zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme
schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch
im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurtickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur
gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fir direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA

KomnaHuna-nponssoauTens rapaHTUpyeT XOpoLUyto paboTy MalnmHHOro obopyaoBaHusi U 06s13yeTcst 6ecnnaTtHO NPoOU3BECTU 3aMeHy
yacTen, MMELLUNX HEUCNPAaBHOCTU, SIBUBLUMECS CNeaCTBMEM MIIOXOro KadecTBa MaTepuana unu gedektoB npovsBOACTBa, B
TeyeHnn 12 MecsiLeB C AaThbl Mycka B 3KCMnslyaTaumoo MallMHHOMoO o6opyaoBaHMA, NpocTaBneHHOM Ha cepTudumkaTe. BosBpallyeHHoe
obopynoBaHue, Oaxe Haxosieecs nof AeWCTBUMEM rapaHTuu, OOMMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO wu
6ynet BosBpawieHo B YKASAHHOE MECTO. M3 oroBOpeHHOro BbILLE UCKKYaeTCs MalunHHoe obopyaoBaHue, cuuTarolleecs
TOoBapamu noTpebrieHnsi, B COOTBETCTBUM C eBponenckon ampektuson 1999/44/EC, Tonbko B TOM cny4ae, ecrnm OHu Obinu
npogaHbl B rocyaapcTeax, Bxoaswmx B EC. MapaHTuiiHbI cepTudmkaTt cumtaeTcss AeNCTBUTENBHBIM TOMbKO MPU YCIOBUW, YTO K
HeMy npunaraeTcsl TOBapHbI YeK UM ToBapoCONpoBoAnUTerNbHasi HaknagHasi. HemcnpaBHOCTY, BO3HMKLUNE U3-3a HEMPAaBUIbHOIO
MCMOMb30BaHUs, NOpPYN UNN HebpexxHoro obpallleHusi, He MOKpbIBalTCA AeNCTBMEM rapaHTuu. [ononHUTENbHO NPOon3BOAUTENb
CHMMaeT ¢ cebs NMobyro OTBETCTBEHHOCTbL 3@ KakoW-nnbo npsaMon nnm Henpsimon yuepb.

(PT) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a
substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo
de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se
em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgédo, a quanto
estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente
se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou
conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragédo ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
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(EL) EFTYHZH

H kataokeuaoTikr €Taipia eyyudTal TNV KAAAR A€ITOUpyia Twv PNXavwy Kal OeTPEUETAl VA eKTEAETEI OWPEAV TNV AVTIKATAOTAON
TUNUATWY O€ TTEPITITWON POOPAG TOUuG e€AITIAG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU 1 EAATTWUATWY KATAOKEUNG, €VTOG 12 pnvwv atmd Tnv
nuepopnvia B€ong ae AeIToupyiag Tou PNXavAPATog eTTIRERAIWPEVN OTTO TO TTICTOTTOINTIKG. T UNXAVAMATA TTOU ETTIOTPEPOVTAI, QKOO
Kal av gival og gyyunon, Ba otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a emoTpépovTtal pe €6oda NMAHPQTEA ZTON MNMPOOPIZMO.
E&aipouvTal a1réd Ta opIifdueva Ta PNXAVAMATA TTOU atToTEAOUV KATAVAAWTIKA ayaBd cUP@WVa PE TV EUpWTTAik odnyia 1999/44/
EC poévo av mwAolvTtal og Kpdatn péAn tng EE. To moTtotmoinTikd €yyunong 1oxUel JOvo av ouvodeUeTal aTTd €TTioNUn aTTOdEIEN
TTANPWUAG N atTodeIgN TTapaAaBng. Evdexdpeva TTpoBARUaTA OPEIAOPEVA OE KK XPrON, TTapaTtroinon j auéAia, atrokAgiovTal aTTo
TNV gyyunon. ATToppITrTeTal, £1miong, K&Be uBUvn yia otroiadnTroTe BAGRN dueon f EPPean.

(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de
stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden
vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in
garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een
uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien
ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van
het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS

A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerll Gzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok
az alapanyag rossz minéségeébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép Gzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhato
napjatél szamitott 12 honapon belill. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44]
EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minéstilnek, s az EU tagorszagaiban keriltek értékesitésre. A j6tallas csak
a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem
megfelel gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem felelsségvallalas
minden kozvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea
deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii Tn
functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA
PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de
consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de
garantie este valabil numai daca este nsotit de bonul fiscal sau de figa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig
materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som
ld&mnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och
da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Igbet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato,
der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa
betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien
daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skgdeslgshed. Producenten fralsegger sig desuden
ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en
darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse
med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i Igpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake
MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun
hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle
direkte og indirekte skader.

(F1) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekd& huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia
huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisadlla koneen kayttdonottopaivasta, mikd ilmenee sertifikaatista.
Palautettavatkoneet, myos takuussa olevat, on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLAja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti
tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi
yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.
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(CS) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou cinnost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dild opotfebovanych z dlvodu Spatné kvality
materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené
stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na
zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze
byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruc¢ni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s uétenkou nebo dodacim
listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umyslného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na v8echny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA

Vyrobca ru€i za spravnu cinnost' strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality
materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste.
Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY
PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s u¢tenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju
do zaruky. Zodpovednost' sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(SL) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. 1zjema so
le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko
potrdilo je veljavno le, €e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija
ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora
pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro€i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih
delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS
St. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem
obmocju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potroSnikom; opozarja potroSnike, da garancija in uveljavijanje zahtevkov iz
naslova garancije ne izklju€uje pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR
SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrSiti besplatno zamjenu dijelova koji su oste¢eni zbog loSe kvalitete
materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni
strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vrac¢aju kao potrosni
materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo
ako je popracen racunom ili dostavnom listom. OSteéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara
nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odriCe bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as
susigadinusias del prastos med2|agos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy Ialkotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos,
kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GrgZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO
IéSomis. ISimtj aukSCiau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus
vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazymeéjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo
prieziira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga
materjali ja konstruktsioonidefektide tdttu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi
saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON
KAUBASAAJATASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui matdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga.
Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest.
Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA

Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dél
vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laikd kops$ sertifikata noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosdtadmas
masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZzotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU.
Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet
tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas izmantoSanas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dél. Turklat,
Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TFAPAHUUA

dupmaTa nponssoguTen rapaHTmpa 3a 4O6poTo PYHKLMOHUPAaHE Ha MaLlLMHUTE 1 ce 3agblkaBa Aa U3BbpLum 6e3nnatHo nogmsiHaTa
Ha YyacTu, KOMTO ca ce MoBpeaunu, 3apagu HekadecTBeH maTtepuarn Unu npovsBoAacTBeHn aedektn, o 12 meceua oT gaTtaTa
Ha nyckaHe B AeWCTBME Ha MaluMHaTa, AoKa3aHa C rapaHuMoHHa kapTta. BbpHaTuTe mawuvHu, Jopu 1 B rapaHuus, TpsibBa aa
6baart usnparteHn cbe AMNJIATEH MNMPEBOS u we 6baat ebpHatn ¢ HATTOXKEH MIATEXK. C nskntoyeHre Ha MalwnHUTE, KOMTo ce
cyuTaT 3a ABMKMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSAHHO NMOMn3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponerickaTta anpektuea 1999/44/EC, camo ako
MallMHUTE ca NpodaBaHn B CTpaHU YreHkn Ha EBponelickust cbio3. MapaHunoHHaTa kapTa e BanvaHa, camo ako e npuapykeHa ot
cuckaneH 6oH nnu pasnucka 3a gocTaBka. HepegHocTuTe, NpomsTUyallm OT fiowwa ynotpeda unm HeEBGPEXXHOCT, ca U3KITHYEHN OT
rapaHuusita. OCBeH TOBa Ce OTKMOHsIBa BCsIKakBa OTFTOBOPHOCT 3a OAUPEKTHU UMW MHOUPEKTHU LLETU.
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(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktdre zepsujg sie
w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, poswiadczonej na
gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po
naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjgtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywag europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wylgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajgce z nieprawidiowego
uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (NL) GARANTIEBEWULS (SK) ZARUCNY LIST

(IT) CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCUE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE ?:?)-SR) gﬁﬁmméﬂzmsums
(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) GARANTIEKARTE (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUWHbBIA CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIVOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (FI) TAKUUTODISTUS (PL) CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL) TTIXZTOIIOIHTIKO EITYH>H (CS)  ZARUCNI LIST (AR)  Oladdl 8algis

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) Jata npogaw - (PT) Data de compra- (EL) Hpepopunvia ayopds
-(NL) Datumvanaankoop-(HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei- (SV) Inkdpsdatum-
(DA) Kgbsdato - (NO) Innkjopsdato - (FI) Ostopéivamaara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Déatum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data- (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYTKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: (AR) :|J-\ZJ| é_.x.)l'.'\
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(DE) Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPTOBOIO NPEAMPUATAA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kartdomnpa mdinons (2 payida kat vroypadr)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimuugi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairas) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Meuar)

(SV)  Aterforsaljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&Asy_g _RiS) QW| ASJw

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kdvetkezGknek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(IT) Il prodotto & conforme a: (RO) Produsul este conform cu: (LT) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (sV) Att produkten &r i dverensstammelse med: .

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (LV) Izstradajums atbilst:

(RU) 3aABNAETCA, UTO N3fENNeE COOTBETCTBYET: (F1) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (BG) MpORYKTST OTrOBAPA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (CS) Vyrobok je v stlade so: . . .
(EL) To MPoidVeEIVal KATAOKEUAOHEVO OUUPWVA Je T:  (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto é conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 120 B8lgie CMQJI

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AQUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) 4,253

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. MD 2006/42/EC + Amdt.
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