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) Spot welders

p Puntatrici

) Postes de soudage par points

) PunktschweiBmaschinen

) Soldadoras por puntos

p Aparelhos para soldar por pontos

p Puntlasmachines

) Punktsvejsemaskinens

) Pistehitsauskoneet

b Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar

p ovreg

) ToyeyHble KOHMaKMHbIe ceapoOYHbIe MaWUHbI
) Ponthegeszté

b Aparat de suduré in puncte
) Spawarka punktowa

) Bodovacka

) Bodovacka

b Toékalnik

) Stroj za tockasto varenje

) Taskinio suvirinimo aparatas
P Punktkeevitusmasin

P Punktmetinasanas aparats

) Anapam 3a moykoeo 3aeapsieaHe
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ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPE | ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE CENS 0 ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST

/GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE $§I DE INTERZICERE \
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D' OBLIGATION ET D’ INTERDICTION (074 VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGE R GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION ZAKAZOM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA 8 ROIBIDO. Si LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLI HTING EN VERBOD PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HRISCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. PAV ,JAUS PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISK] AS.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI AMTATOPEYZHS. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
RU FEI-géA JIOB BE3OMNACHOCTW, OBA3AHHOCTU U 3AMNPETA. | BG JNE H,ﬂ HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3ALbIDKUTENHU U 3A
H LY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI. 3ABPAHA.
\RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /
DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@GD - SAHKOISKUN VAARA FARE FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STQT NAYNOZ
HAEKTPOMNAHZIAZ - OMNACHQCTb HOPA)KEHMFI ONEKTPUMECKMM TOKOM - AR ES VESZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NI BEZPIECZENSTWO SZOKU

STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONMACHOCT OT TOKOB YOAP.

DANGER OFWELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
E LDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERGYK - FARA FOR

ROK FR NSVETSNING KINAYNOZ KAMNQN ZYTKOAAHZHZ - ONACHOCTb MOB CBAPKM - HEGESZTES KCVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE
E SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH -NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU -NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gKégygST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLLEKA MPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHD' SVAA A - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HE - OTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNO3USA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPYLSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PRQTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDI) TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTOJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A B UKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA ENAYMATA 055|3AHHOCTI: HAEBATb 3ALUMTHYIO OAEXAY - D RUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MBI RACAMINTEI DE PROTECJIE OBLIGATgle - g NIA ODZI RONNEJ- ovaE POYZITI OCHRANNY( é-l E TREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDK! ITNA OBLACILA - OBAVEZNO KOR TENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBTAIZSARGTERPUS -3AQBIKUTENHO HOCEHE HA I'IPEJ.'II1A3H0 OBIEKIO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST_ PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE nPOZTATEYTIKA FANTIA - OBA3AHHOCTb Ae ATb 3A bIE MEPY - VEDOKESZTYU
A KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT E - NAKAZ NOSZENIA R KAWIC OCHRONNYCH - POVIN E POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -

\g OUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMSGERBTAIZSARGCIMDUS -3A0BIDKUTENHO HOCEHE HAMPEANA3HU PHKABULIN.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE - TULIPALON
VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAZ - OTACHOCTb NOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI
POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS -TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA- OMACHOCT OT MOXAP.

DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - QUETSCHGEFAHR FUR DIE
OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES GEVAAR VOOR

VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - E FOR FASTKLEMNING AF DE ﬂVRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTU ISVAARA FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK
NING AV DE EXTREMITETERNA - KINAYNOZ IYNOAIWHX ANQ MEAQN - OMNACHOCTb PA3OABIIUBAHUA BEPXHUX KO ELIHOCTEVI - FELSO VEGTA OK

DS ZEN OMASANAK VESZELYE PERICOL DE S'[RIVI E A MEM ELOR SUPE IOARE - NIEBEZPJECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN G YCH - NEBEZPECI PRITLACENI
HO TIN - NEBEZPECENSTVO PRIT|.ACENIA HORNYCH KONCATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV, - OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA
Xf?gngll E;I?R_AJWNR &USPAUDIMO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA OFIACHOCT oT nPEMABBAHE

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOX EFKAYMATQN - ONACHOCTb
OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST
OPEKLIN -OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - OMACHOCT OT U3TAPSIHUS.

b% W@@@b

DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - FARE FOR IN]'ENSIVE MAGNETISKE FELT - BISK FOR INTENSIVA MAGNET ALT - KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMATNHTIKQN
MNEAIQN - ONACHOCTb MHTEHCUBHbIX MAFHVI,THbIX I'IOHEVI - INTENZIV MAGNESES MEZ LYE - MPURI MAGNETICE INTENSE - NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - OTACHOCT OT CUITHU MATHUTHU MONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - ONTACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEA PAOVALIMU - NEN INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS -MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD PERICOLO GENERICQ DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING : ALLMAN, FAR, FENIKOZ KINAYNOZ, - OBLLUASAl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENE - OGOLN
NIEBEZPIECZENSTWO VSEOBECNE NEBEZPECI-VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINEOHT VISPARIGA
BISTAMIBA - OGLLIM ONACTHOCTH.

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING PAS PA DELE I BEVIEGELSE VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR OR GAN I RORE SE -| POZOXH OPFANA ZE KINHZ| éCTVI B ABMXXEHWUM - VIGYAZAT: GEPAL| ATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN

CARE -UWAGA: R ME CZ| ASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SGU ASTI-POZOR NAPOHYBUJUCE SASU ASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI
U OKRETU - DEMESIO‘JUDANCI SDETALES TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHVIMAHVIE,D,BVI)KELLIVICEMEXAHVIBMVI

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALIPROTETTIVI- PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE

IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCI N OBRIGAEAO DE VESTIR CULOS DE PROTECQ 0 VERPLI T DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL PLIGT TILAT
BESKYTTELSES LISTA - DET ER OBLIGATOR| ISK SEG VERNEB, - OBLIGATORISKT A

SKY SGLASDGON YI'IOXPEQZH NA CDOPA I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - OEH3A HOCTb HOCUTb 3A bIE 0'-IKI/I VED! ZE UVEG VJSELETE GTELEZ ESTE

OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH -POVI NOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - POVINNOST POUZIVANIA

OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS

KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0BIDKUTENHO IA CE HOCAT NMPEAMA3HM O4UNA.

WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -
OBLIGACION DE PROTECCION E OIDO - OBRIG TORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLIQHTE OORBESCHERM NG - PLIGT TIL AT ANVENDE HOR - KUULOSUOJAUS

INEN - FORPLIKTELSE RUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYD RSELN - YNOXPEQXH NPOZTAZIAZ AKOHZ - OB: ﬂ3AHHOCTb 3ALL|MU.l b CIyX -
HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE NAKAZ OCHRONY SLUCHU POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AQb/IMKUTENHO IA CE HOCAT NPEAMA3HU CPECTBA 3A CITYXA.
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NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBI%AO ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANGTIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKEAUKTORISERADE PERSONER ANAFOPEYZH MPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA
- 3ANPET OCTYMA NOCTOPOHHUX JTWL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ D TE OSOBOM NIEUPOWAZNION M - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA -3ABPAHEH EAOCTBbMbT HA HEYMTbJIHOMOLLUEHU NTULIA.
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WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEIBMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES -
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - ATTAFOPEYZH XPHIHZ THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAZ - UCTIOJIb30BAHUE TOYEYHOM
KOHTAKTHO/A CBAPOYHOW MALUMHbI 3AMPELWAETCS MIOAAM, UMEIOWMUM HEOBXOAUMBIE OMSl XKWU3HW SMEKTPOHHBLIE UMW 3MEKTPUYECKUE MPUBOPbLI - TILOS A
PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - SE
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCHA
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA
TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YNIOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKMN U ENEKTPOHHN MEAULIMHCKN YCTPOWUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L'USO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION
INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DO APARELHO
PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMCHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - AMTAFTOPEYETAI H XPHZH THE MONTAZ SE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOXOHKES - UCMONb30BAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHON CBAPOYHOMW MALUMHbI
3ANPELLAETCSA NOAAM, UMEIOLLUM METANNIUYECKUE MPOTE3bI - TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITi BODOVACKY NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA BODOVACKY OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA
UPORABA TOCKALNIKA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU TASKINIO
SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - 3AEPAHEHA E YNOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA METANHW MPOTE3W.

DONOTWEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTIMETALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE
PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAINHTIKEZ NAAKETEZ - 3ANPELLAETCA
HOCUTb METAIJNTMYECKUE NPEOMETbI, YACbI UITU MATHUTHBIE MJIATbIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET
- PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE - IRAIZLIEGTS VILKT
METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3AGPAHEHO E HOCEHETO HA METATNHW NPEAMETU, YACOBHWULIU U MATHUTHU CXEMMU.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANTAFOPEYZH XPHEHE
ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCTMOJIb30BAHUE 3AMPELLAETCS NIOASM, HE UMEIOLLUMM PA3PELLEHUS - TILOS AHASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ
POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3ABPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYMbIHOMOLLEHU JIULIA.
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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.- 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. - 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. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - 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 alos centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a
obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - 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. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kadédntya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd valittda laitetta kunnallisena sekajéatteend. - 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. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushéallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo TTou &eixvel Tn
Siag@opoTroinuévn GUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIa NAEKTPOVIKWVY CUCKEUWV. O XpAOTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI QUTH TN GUCKEUR OOV MIKTO
OTEPES AOTIKO ATTOBANTO, AAAG VO aTTEUBUVETAI OE EYKEKPIPEVA KEVTPA CUAAOYNG. - CUMBON, yKa3blBaKLMIiA Ha pa3aenbHbIA CO0p 3neKTPU4eckoro n
3neKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe 060pyAOBaHMe B Ka4ecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLIToBOro
oTxoAa, a o6si3aH o6palwaTbCA B cneuvanm3MpoBaHHble LIeHTPblI c6opa oTxoAoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre
engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - 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. -
Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - 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. - Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kédsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no
citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumBon, KOWTO Oo3HayaBa pa3feniHO cbOMpaHe Ha eneKkTpuyeckaTa M eneKTpoHHa anapartypa.
Mon3BaTenAT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBbPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA oTnagbk B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHM OT o6LlMHaTa, a
TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM cneymanu3MpaHuTe 3a ToBa LIeHTpoOBe.
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- METAL PROSTHESES

APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

The operator should be properly trained to use the spot-welder safely and should
be informed of the risks connected with resistance welding procedures, of
related protection measures and of emergency procedures.

AN

- Electrical installation should be carried out following accident-prevention
legislation and standards.

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

- Make sure the power supply outlet is correctly connected to the earth
protection.

- Do not use cables with worn or damaged insulation or with loosened
connections.

- Donotusethe spot-welderin damp or wet environments or in the rain.

- When connecting the welding cables or carrying out any routine maintenance
operation on the arms and/or electrodes the spot-welder should be switched
off and disconnected from the power supply.

The same procedure should be followed when making connections to the
water supply or to a closed circuit cooling unit (water-cooled spot-welders)
and whenever repairs are made (extraordinary maintenance).

Ve WA/

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

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

- Donotweld on pressurised containers.

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

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

PO®®

- Always protect the eyes with suitable eye protectors.

- Wear protective gloves and clothing suitable for resistance welding work.

- Noise levels: If the personal daily exposure level (LEPd) is found to be greater
than 85db(A) due to particularly intensive welding operations, wearing
personal protection devices is compulsory.
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- The strong magnetic fields generated by resistance welding processes (very
high currents) may damage or interfere with:
- CARDIAC STIMULATORS (PACE MAKERS)
- ELECTRONICALLY CONTROLLED IMPLANTED DEVICES

- Datatransmission orlocal telephone networks

- Instrumentation

- Clocks and watches

- Magnetised cards

WEARERS OF VITAL ELECTRICAL OR ELECTRONIC DEVICES AND PEOPLE
WITH METAL PROSTHESES SHOULD NOT BE ALLOWED TO USE THE SPOT-
WELDER.

SUCH PERSONS SHOULD TAKE MEDICAL ADVICE BEFORE STOPPING IN
THEVICINITY OF SPOT-WELDERS AND/ORWELDING CABLES.

- This spot-welder complies with all requirements of the technical standard for
the product, which to be used only and exclusively in industrial environments
and for professional purposes.

Electromagnetic compatibility with a domestic environment cannot be
guaranteed.

A \N—— /N

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

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

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

protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers,
hands, forearm.
Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

- There should be risk evaluation for every type of job to be done; equipment
and masking should be provided to support and guide the work-piece
(unless a portable spot-welder is used).

- Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so
that the stroke does notexceed 6 mm.

- Do not allow more than one person to work on the same spot-welder at the
same time.

- Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

- Do not leave the spot-welder unattended: in such a case it should be
disconnected from the power supply.

- RISKOFBURNS
Some parts of the spot-welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.
RISK OFTIPPING AND FALLING
- Place the spot-welder on a level horizontal surface that is able to support its
weight; confine the spot-welder to the support surface (when required in the
“INSTALLATION” section of this manual). Otherwise with inclined or uneven
floors or moveable supporting surfaces there is the danger of tipping.
- Never lift the spot-welder unless explicitly required by the “INSTALLATION”
section of this handbook.

- IMPROPERUSE
It is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for
whichitis designed (spotresistance welding).

A PROTECTIONS

The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in
position before connection to the power supply.
WARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes
SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY.



2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Portable spot-welder for resistance welding.

The series consists of 3 models:

Modular 20TI:

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

Digital Modular 230:

Portable spot-welder with digital microprocessor control.

The mostimportant properties managed by the control panel are:

- Selection of the thickness of the sheet to be spot-welded.

- Correction of spot-welding time.

- Possibility of enabling pulsed welding current.

Adjustment of spot-welding force.

Spot welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 2+2 mm
thick.

Digital Modular 400:

Portable spot-welder with digital microprocessor control.

The same features as the Digital Modular 230 model, but operating with a power
supply voltage of 400V(380V-415V).

2.2 STANDARD ACCESSORIES:
The standard spot-welder includes 120 mm arms and standard electrodes.

2.30PTIONAL ACCESSORIES
- Electrode arm pairs of different lengths and/or shapes, also in kits of several pairs.
- Trolley forarms:to carry the spot-welder and accessories.

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- Rated mains power with 50% duty cycle.

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

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Maximum electrode force:

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
General specifications TAB. 1.
Weight of the spot-welder TAB. 7.

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER
4.1 PRINCIPAL COMPONENTS AND ADJUSTMENTS (FIG.B)

1- Electrode force adjustment screw.

2- Left/right hand positionable handgrip.

3- Hole for eyebolt if used.

4- Movable welding arm.

5- Fixed welding arm.

6- Power supply cable.

7- Rating plate.

8- Microswitch.

9- Spot-welding time adjustment (only on 20TI models (FIG. B1)) ; for “DIGITAL”

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

4.2 CONTROL PANEL (only for “DIGITAL’ models) (FIG.C)
1- Key for correcting spot-welding time.

- adjusts spot-welding time with respect to the factory default setting.
2- Key for selecting sheet thickness.

- selects the thickness of the sheet to be welded.
3- Key for selecting spot-welding mode.

_]_|_|_|_ . the welding currentis pulsed.
Making this selection will improve spot-welding capacity on high yield
point sheets or on sheets with special protective film. The length of the
pulse is automatic and requires no regulation.

: Normal spot welding.

4-LED's for indicating triggering of thermal safeguard .

The two LED's flash alternately, the remaining LED's are off, indicating that the spot-
welder is shut down due to overheating; reset is automatic when the temperature
returns within the allowed limits.

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 EXPERT OR SKILLED PERSONNEL.

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

5.2LIFTINGTHE SPOT-WELDER

WARNING: None of the spot-welders described in this handbook have lifting devices;
when required attach an eyebolt to suspend the spot-welder using the hole made for this
purpose (FIG. F (2)), take care to insert the threaded bolt to a depth of no more than
8mm.

5.3 POSITION

The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for
ensuring completely safe access to the control panel, to the main switch and to the
working area.

When not in use position the spot-welder on a plane surface able to support the weight
(see the “technical data”) so as to prevent it from tipping or moving dangerously.

5.4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Warnings

Before making any electrical connection, make sure the rating data of the spot-welder
correspond to the mains voltage and frequency available at the place of installation.

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

5.4.2 Plug and socket
Connect a standard plug with adequate capacity to the power supply cable and prepare
a power outlet protected by fuses or by an automatic circuit-breaker; the appropriate
earth terminal should be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power
line.
The power supply connection and the number of poles on the plug, which depend
on the distribution system and the power supply voltage of your spot-welder,
should correspond with the indications given in the tables (TAB.2; 3; 4; 5).
The capacity of the plug and specifications of the fuses and circuit-breaker are given in
the tables TAB.1and TAB.7.
Should more than one spot-welder be installed, distribute the power cyclically among
the three phases in order to obtain amore balanced load; e.g.
230V spot-welders:

Spot-welder 1:power supply L1-N.

Spot-welder2: power supply L2-N.

Spot-welder 3:power supply L3-N.

etc.

400V spot-welders:

Spot-welder 1:power supply L1-L2.

Spot-welder2: power supply L2-L3.

Spot-welder 3: power supply L3-L1.

etc.

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).

6. (SPOT) WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

Before carrying out any spot-welding operation, it is necessary to carry out a series of
checks and tests with the spot-welder disconnected from the main power supply.

1- Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above
instructions.

Electrode force and alignment

lock the lower electrode securely in the most suitable position for the job to be
done,

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

between the electrodes place a shim with the same thickness as the sheets to be
spot-welded,

FIG. D close lever 2 until the arms are parallel and the electrode tips coincide;
insert screw 3 (d.M6) which is supplied into hole 1 and tighten it to lock the lever in
a suitable position for adjusting the electrode force,

lock the top electrode in the correct position, tightening the screw securely,
regulate the force exerted by the electrodes during spot-welding FIG.E, by
adjusting the screw (1) fitted for this purpose using the key supplied; the value of
the setting, according to the position of the indicator on the graduated scale, is
showninFIG.F.

TAB. 6 shows the value of the force that can be obtained with different arm
lengths.

Turn it clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet
thickness but make the adjustment so that the clamp is able to close, and trigger
the corresponding microswitch, with very little effort.

2

6.2 ADJUSTINGTHE PARAMETERS

6.2.1 Digital Models

- select the thickness of the sheet to be spot-welded using the key (2 - FIG. C) on the
spot-welder control panel.

- selectthe type of spot-welding (continuous or pulsed) using the key (3 - FIG. C).
When necessary it is possible to correct the default spot-welding time upwards or
downwards using key (1- FIG: C).

6.2.2 Model TI

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

6.3 PROCEDURE

To make a spot-weld, power the spot-welder then follow the instructions below:

place the bottom electrode on the sheet to be spot-welded;

pullthe clamp lever to the end of its stroke, and hence until the microswitch is pressed
(8-FIG.B) so that:

a) the sheets close between the electrodes with the preset force;

b) the welding current passes for the presettime.



release the clamp lever shortly afterwards. This delay (holding) improves the
mechanical properties of the spot-weld.

When specific experience is lacking we recommend carrying out a number of test welds
using sheet of the same thickness and quality as that of the workpiece.

The spot-welding operation is deemed correct when a tensile test causes the spot-
welding core to come out of one of the two sheets.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION

MAKE SURE THE SPOT-WELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

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

- electrode alignment checks;

- efficiency checks on electrodes and arms.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

WORKING INSIDE IT MAKE SURE IT IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY.
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If checks are made inside the spot-welder while it is live, this may cause serious

electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct

contact with moving parts.

If you are inspecting the inside of the machine for repairs or cleaning take care of the

following:

- remove dust and metal particles deposited on the transformer, on the parts inside the
machine etc. using a jet of dry compressed air (max. 5 bar).

Do not direct the compressed air jet on the electronic boards: clean them using a

very soft brush or with the appropriate solvents.

Take the opportunity to:

Ensure that the wiring insulation is not damaged and the connections are tight and

free of oxidation.

Ensure that the screws connecting the flexible component to the transformer

secondary and to the top support arm are tightly secured and that there are no signs

of oxidation or overheating.

IF SPOT-WELDER OPERATION IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING
MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK
WHETHER:

when the welding lever was pulled the microswitch was actually pressed to enable
the electronic board for welding.

the thermal safeguards have triggered.

the parts making up the secondary circuit (arm-holder castings arms electrode
holders) are inefficient due to loose screws or oxidation.

the welding parameters (electrode force and diameter, welding time) are unsuitable
for the job being done.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verraimpiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

Loperatore 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.

/N

Eseguire linstallazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
Non utilizzare la puntatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

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 WA/

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

le previste norme e

abbiano contenuto prodotti inflammabili liquidi o gassosi.

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze degli elettrodi; € necessario un approccio
sistematico per la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in
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
saldaturaaresistenza.

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

AQ®AO®®

| campi magnetici intensi generati dal processo di saldatura a resistenza
(correnti molto elevate) possono danneggiare od interferire con :
STIMOLATORICARDIACI (PACE MAKER)
DISPOSITIVI IMPIANTABILIA CONTROLLO ELETTRONICO
PROTESIMETALLICHE
Reti di trasmissione dati o telefoniche locali
Strumentazione
Orologi
Schede magnetiche
DEV’ESSERE PROIBITA LUTILIZZAZIONE DELLA PUNTATRICE Al
PORTATORI DI DISPOSITIVI ELETTRICI O ELETTRONICI VITALI E PROTESI
METALLICHE.
QUESTE PERSONE DEVONO CONSULTARE IL MEDICO PRIMA DI SOSTARE
NELLEVICINANZE DELLE PUNTATRICIE/O DEICAVIDISALDATURA.



Questa puntatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

YA/ <

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI
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.
llrischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:
L'operatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a
resistenza con questatipologia 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 (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).
In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli elettrodiin modo che non vengano superati 6 mm dicorsa.
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.

RISCHIO DIUSTIONI

Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: & necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

RISCHIO DIRIBALTAMENTO E CADUTA

- Collocare la puntatrice su una superfice 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 diribaltamento.

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

- USOIMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (saldatura a resistenza a punti).

A PROTEZIONI E RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, primadi 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 .

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 INTRODUZIONE
Puntatrice portatile per saldatura a resistenza.
La serie e’ costituita da 3 modelli:
Modular20TI:
Puntatrice portatile con temporizzatore elettronico. Consente una precisa
esecuzione dei punti di saldatura grazie al controllo elettronico del tempo di
puntatura ,e la regolazione della forza degli elettrodi. Capacita di puntatura su
lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci standard) fino a spessore 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
Le caratteristiche principali gestibili da pannello di controllo sono:
- Selezione dello spessore delle lamiere da puntare.
- Correzione del tempo di puntatura.
- Possibilita d’inserzione della pulsazione della corrente di puntatura.
- Regolazione della forza di puntatura.
- Capacita’ di puntatura su lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci
standard) finoa spessore 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Puntatrice portatile con controllo di%i
Stesse caratteristiche del modello
alimentazione di400V(380V-415V).
2.2 ACCESSORIDISERIE
Lta dgta(zjione di base della puntatrice e’ comprensiva di bracci da 120 mm ed elettrodi
standard.

2.3 ACCESSORISURICHIESTA

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

- Carrello perbracci:consente 'appoggio della puntatrice e degli accessori.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella
tar’\gla caratteristiche col seguente significato.

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

3- Potenza nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.
4- Potenza di rete a regime permanente (100%).

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto circuito.

7- Forza massima esercitabile dagli elettrodi.

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

tale amicroprocessore. .
igital Modular 230, ma funzionante con tensione

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

3.2 ALTRI DATITECNICI
Caratteristiche generali: TAB. 1.
Massa della puntatrice: TAB. 7.

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 COMPONENTI PRINCIPALI E REGOLAZIONI (FIG.B)
1- Vite di regolazione forza elettrodi.
2- Impugnatura posizionabile destra/sinistra.
3- Foro per montaggio eventuale golfaro.
4- Braccio di saldatura mobile.
5- Braccio di saldatura fisso.
6- Cavo alimentazione.
7- Targa caratteristiche.
8- Microswitch.
9- Regolazione tempo di puntaturaés
“DIGITAL" vedere 4.2: PANNELL!
10- Leva di puntatura.

4.2 PANNELLO COMANDI (solo nei modelli “DIGITAL”) (FIG.C)
1-Tasto per la correzione del tempo di puntatura:

- aggiusta il tempo di puntatura rispetto alla condizione default di fabbrica.
2-Tasto perla selezione spessore lamiera:

- seleziona lo spessore della lamiera che si deve puntare.
3- Pulsante di selezione modalita di puntatura:

JTLIL : lacorrentedisaldatura e’pulsante.
Effettuando questa selezione si migliora la capacita’ di puntatura su
lamiere ad alto limite di snervamento oppure su lamiere con
particolari pellicole protettive. Il periodo di pulsazione e’ automatico,
non necessita di regolazione.

puntatura normale.

olo nel modello 20Tl (FIG. B1)) ; per i modelli
COMANDI.

4- LEDS di segnalazione intervento protezione termica.

| due leds lampeggiano alternativamente, i leds rimanenti sono spenti, segnalando il
blocco della puntatrice per sovratemperatura; il ripristino & automatico al rientro della
temperatura entro i limiti previsti.

5.INSTALLAZIONE

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

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti
nellimballo.

5.2 MODALITA’DISOLLEVAMENTO

ATTENZIONE:Tutte le puntatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di
dispositivi di sollevamento ; nel caso si desideri applicare un golfaro per sospendere la
puntatrice utilizzando il foro (FIG. F (2)), porre attenzione che il gambo filettato non
penetriger piu di 8mm.

5.3 UBICAZIONE

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

staccate contenute

Quando non in uso posizionare la
sopportarne il peso (vedi “dati tecnici
pericolosi .

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

untatrice su una superficie piana adatta a
per evitare il pericolo di cadute spostamenti

5.4.2 Spinaepresa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata di portata adeguata e
predisporre una presa di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico
magnetotermico; 'apposito terminale di terra dev’essere collegato al conduttore diterra
(giallo-verde)della linea di alimentazione.
La modalita di collegamento ed il numero poli della spina da utilizzare, in funzione
del sistema di distribuzione e della tensione di alimentazione della vostra
Euntatrice,deve corrispondere a quanto previsto nelle tabelle (TAB. 2; 3; 4; 5).
a portata della spina e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell'interruttore
magnetotermico sono riportate sulle tabelle TAB.1e TAB.7.
Qualora vengano installate piu puntatrici distribuire I'alimentazione ciclicamente tra le
tre fasiin modo da realizzare un carico piu equilibrato; esempio:
puntatrici 230V:
Puntatrice 1:
Puntatrice 2:
Puntatrice 3:

etc.

puntatrici 400V:
Puntatrice 1:
Puntatrice 2:
Puntatrice 3:
Etc.

alimentazione L1-N.
alimentazione L2-N.
alimentazione L3-N.

alimentazione L1-L2.
alimentazione L2-L3.
alimentazione L3-L1.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il

sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

Prima di eseguire 1ualsiasi operazione di puntatura, e’ necessario effettuare una serie
di verifiche e controlli con puntatrice scollegata dalla rete:

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

Allineamento e forza degli elettrodi:

bloccare accuratamente I'elettrodo inferiore nella posizione pit adatta al lavoroin
esecuzione,

allentare la vite di fissaggio dell’elettrodo superiore per permetterne lo
scorrimento nel suo foro del braccio,
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integporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente a quello delle lamiere da
untare,

lgIG. D chiudere laleva 2 finche i braccirisultino paralleli e le punte degli elettrodi
coincidenti ; avvitare la vite 3 (d.M6) in dotazione, nel foro 1, per bloccare la leva
in posizione idonea ad eseguire la regolazione della forza,

bloccare nelle corretta posizione Ielettrodo superiore stringendone
accuratamente la vite,

regolare la forza esercitata dagli elettrodiin fase di puntatura FIG.E, agendo sulla
vite di regolazione (1) utilizzando la chiave in dotazione; il valore impostato ,in
funzione della posizione dell’'indice sulla scala graduata, e riportato sulla FIG. F
La TAB. 6 riporta il valore della forza ottenibile con diverse lunghezze dibracci.
Avvitare in senso orario (destrorso) per aumentare la forza in modo
proporzionale al’aumentare dello spessore delle lamiere, adottando tuttavia la
regolazione in modo tale che la chiusura della pinza , e relativo azionamento del
microswitch, avvenga esercitando uno sforzo limitato.

6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRI

6.2.1 Modelli Digital:

- selezionare lo spessore della lamiera da puntare utilizzando il tasto (2 - FIG. C) posto
sul pannello di comando della puntatrice;

- selezionare iltipo di puntatura (continua o pulsata) utilizzando il tasto (3 - FIG. C).
E’possibile correggere in piu 0 in meno , ove fosse necessario, il tempo puntatura di
default utilizzando il tasto (1 - FIG. C).

6.2.2 Modello TI:
- re?olare il tempo di puntatura utilizzando il potenziometro (9 - FIG.B1) posto sul retro
la puntatrice ; utilizzare valori piu bassi possibili compatibilmente con la corretta
esecuzione del punto (vedi:6.3 PROCEDIMENTO).

6.3 PROCEDIMENTO

Dopo aver alimentato la puntatrice, per I'esecuzione della puntatura

seguentiistruzioni:

appoggiare I'elettrodo inferiore sulla lamiera da puntare;

azionare la leva della pinza a fine corsa , e quindi fino a premere il microswitch (8-
li elettrodi con la forza preregolata;

FIG.B) ottenendo:
a) chiusura delle lamiere trag
b) passaggio della corrente di saldatura ﬁerll temp (greflssato

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

seguire le

In mancanza di esperienza specifica @ opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
Lesecuzione del punto si considera corretta quanto, sottoponendo un provino a prova di
}razjone, si provoca I'estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle due
amiere.

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE

ESEGUITE DALLOPERATORE:

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

- controllo dell’efficienza di elettrodi e bracci.

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 DIALIMENTAZIONE.

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 organiin movimento.

Durante una eventuale ispezione dell'interno macchina per riparazioni o pulizia fare

attenzione a quanto segue:

- rimuovere la polvere e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, sulle
ggre? interne della macchina, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max

ar

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

allaloro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Conl'occasione:

- Verif(ijcare che i cablaggi non presentino danni all'isolamento o connessioni allentate-
ossidate.

- Verificare che le viti di collegamento dell’elemento flessibile al secondario
trasformatore e al supporto braccio superiore siano ben serrate e non vi siano segni
diossidazione o surriscaldamento.

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O DI RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

con laleva saldatura azionata venga effettivamente premuto il microswitch dando il
consenso alla scheda elettronica per la saldatura.

non siano intervenute le protezioni termiche.

gli elementi facenti parti del circuito secondario (fusioni portabracci -
portaelettrodi ) non siano inefficienti a causa di viti allentate od ossidazioni.

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

bracci -
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APPAREILS POUR SOUDAGE PAR POINTS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

Remarque : dans le texte suivant sera utilisé le terme “poste de soudage par
points”.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

L'opérateur doit étre correctement informé sur I'utilisation du poste de soudage
par points et sur les risques liés aux procédés de soudage par points, ainsi que
surles mesures de précaution et les procédures d'urgence s'y rapportant.

AN

Effectuer l'installation électrique conformément aux normes et a la Iégislation
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pour la prévention des accidents du travail.

Le poste de soudage par points doit exclusivement étre connecté a un
systéme d'alimentation avec conducteur de neutre branché a laterre.
Controler que la prise d'alimentation est correctement branchée a la mise a la
terre de protection.

Ne pas utiliser de cables a l'isolation endommagée ou avec des connexions
relachées.

Ne pas utiliser le poste de soudage par points dans des endroits humides ou
mouillés, ou sous la pluie.

La connexion des cables de soudage et toute intervention d'entretien
ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste de
soudage par points éteint et débranché du réseau d'alimentation.

La méme procédure doit étre effectuée pour le branchement au réseau de
distribution d'eau ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de
soudage refroidis a I'eau) et pour toute intervention de réparation (entretien

correctif).
£\ [\ /N

Ne pas souder sur des emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou
ayant contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.




- Nepas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux, ou installer a proximité
des électrodes des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage ;
une évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme estindispensable.

PO®®

- Toujours protéger les yeux au moyen des lunettes de protection prévues.

- Utiliser des gants et des vétements de protection prévus pour le procédé de
soudage par points.

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), I'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

AQ®RO®®

- Les champs magnétiques intenses produits par le processus de soudage par
points (courants trés élevés) peuvent interférer (risque d'endommagement)
avec le fonctionnement des appareils suivants:

- STIMULATEURS CARDIAQUES (PACE MAKER)

- DISPOSITIFSD'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE

- PROTHESES METALLIQUES

- Réseaux detransmission données ou téléphoniques locaux
- Instruments

- Montres

- Cartes magnétiques

L'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE EST INTERDITE AUX PORTEURS

D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX OU DE

PROTHESES METALLIQUES. CES PERSONNES DOIVENT CONSULTER LEUR

MEDECIN TRAITANT AVANT DE STATIONNER A PROXIMITE DES ZONES

D'UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE ET/OU DES CABLES DE SOUDAGE.

2N

- Ce poste de soudage par points répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels
ausage professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique n'est
pas garantie.

A RISQUES RESIDUELS é & ®

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

Le mode de fonctionnement du poste de soudage par points et les formes et
dimensions variables de la pieéce en cours de traitement empéchent de réaliser
une protection intégrée contre le risque d'écrasement des membres supérieurs :
doigts, mains etavant-bras.

Lerisque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes:

- L'opérateur doit étre qualifié et compétent en ce qui concerne le procédé de
soudage par points avec ce type d'appareil.

- Une évaluation du risque pour chaque type de tache doit étre effectuée; il
est nécessaire de prévoir des équipements et masquages en mesure de
soutenir et guider la piece en cours de traitement (sauf utilisation d'un poste
de soudage par points portatif).

- Danstous les cas ou la conformation de la piéce le permet, régler la distance
des électrodes de facon a ne pas dépasser 6 mm de course.

- Ne pas autoriser plusieurs personnes a utiliser simultanément le méme
poste de soudage par points.

- Toutacces alazone de travail doit étre interdit aux personnes étrangéres au
service.

- Ne pas laisser le poste de soudage par points sans surveillance il est dans
ce cas obligatoire de le débrancher du réseau d'alimentation secteur.

- 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 est
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats.

RISQUE DE RENVERSEMENT OU DE CHUTE

- Installer le poste de soudage par points sur une surface horizontale de
portée adéquate a la masse; fixer le poste de soudage par points a la
surface d'appui (si prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel).
Risque de renversement dans le cas contraire (sols inclinés ou irréguliers).

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

- UTILISATIONINCORRECTE
Toute utilisation du poste de soudage par points pour un usage différent de
celui prévu (soudage par points) est interdite.

A PROTECTIONS

Les protections et parties mobiles du boitier du poste de soudage par points
doivent étre installées avant de connecter I'appareil au réseau d'alimentation
secteur.
ATTENTION! Toute intervention manuelle sur les parties mobiles accessibles du
poste de soudage par points,comme par exemple:

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes . .
DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS A L'ARRET
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1 INTRODUCTION
Poste de soudage par points portatif.
La série comprend 3 modéles:
- Modular20TI:

Poste de soudage par points portatif avec temporisateur électronique. Permet une
exécution précise des points de soudure grace au contréle électronique du temps de
pointage et le réglage de la force des électrodes. Capacité de pointage sur téles en
acier a basse teneur en carbone (bras standard) jusqu'a une épaisseur de 1+1 mm.
Digital Modular 230:

Poste de soudage par points portatif avec contréle numérique a microprocesseur.
Les caractéristiques principales pouvant étre gérées par le panneau de contrdle sont
les suivantes :

- Sélection de I'épaisseur des tdles a pointer.

- Correction du temps de pointage.

- Possibilité d'insertion de I'i'mpulsion du courant de pointage.

- Réglage de laforce de pointage.

- Capacité de pointage sur tdle en acier a basse teneur en carbone (bras standard)

jusqu'a une épaisseur de 2+2 mm.

Digital Modular 400 :

Poste de soudage par points portatif avec contréle numérique & microprocesseur.
Mémes caractéristiques que le modeéle Digital Modular 230, mais fonctionne avec une
tension d'alimentation de 400V (380V-415V).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE
Le poste de soudage comprend des bras de 120 mm et des électrodes standard.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

- Chariotpourbras : permet de poser poste de soudage et accessoires.

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

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

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

2-Tension d'alimentation.

3- Puissance nominale secteur avec rapport d'intermittence de 50%.

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

7- Force maximale pouvant étre exercée par les électrodes.

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

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 plaquette de I'appareil.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES
Caractéristiques générales: TAB. 1.
Masse poste de soudage: TAB. 7.

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR

POINTS
4.1 COMPOSANTS PRINCIPAUX ET REGLAGES (FIG.B)
1- Vis de réglage force électrodes.
2- Poignée positionnable droite/gauche.
3- Orifice pour montage éventuel oeillet.
4- Bras de soudage mobile.
5- Bras de soudage fixe.
6- Céble alimentation.
7- Plaquette caractéristiques.
8- Micro-interrupteur.
9- Réglage temps de pointage (modeéle 20Tl (FIG. B1) uniquement) ; pour les
modéles “DIGITAL voir 4.2 : PANNEAU COMMANDES.
10-Levier de pointage.

4.2 PANNEAU DES COMMANDES (modeéles “DIGITAL’ uniquement) (FIG.C)
1-Touche de correction du temps de pointage :
- aduste le temps de pointage par rapport aux conditions par défaut d'usine
2-Touche de sélection épaisseurtole :
- sélectionne I'épaisseur de la tble a pointer
3-Poussoir de sélection mode de pointage :
J_|_|_|_ : courantde soudage parimpulsions.
Cette sélection permet d'améliorer la capacité de pointage sur les
téles a haute limite d'élasticité ou sur des tdles comportant des
pellicules de protection particulieres. La période d'impulsion est
automatique et n'exige aucun réglage.
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________ : pointage normal.

4- DELs de signalisation intervention protection thermique.

Les deux DELs clignotent alternativement, les DELs restantes sont éteintes et
signalent le blocage du poste de soudage pour surtempérature ; le rétablissement est
automatique dés que latempérature revient dans les limites prévues.

5.INSTALLATION

A ATTENTION ! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ,ELECTRIQ,UES 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 au montage des différentes parties
contenues dans I'emballage.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT

ATTENTION :Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel sont dépourvus de
dispositifs de soulevement ; s'il est nécessaire d'appliquer une cheville pour suspendre
le poste de soudage en utilisant I'orifice (FIG. F (2)), avoir soin que la tige filetée ne
pénétre pas sur plus de 8Smm.

5.3 EMPLACEMENT

Prévoir une zone d'installation suffisamment ample et dégagée afin de garantir l'acces
en toute sécurité au panneau des commandes, a la prise secteur et a la zone de
fonctionnement.

Lorsque le poste de soudage n'est pas utilisé, le placer sur une surface plane et en
mesure de supporter son poids (voir "informations techniques") pour éviter tout risque
de chute et de déplacement dangereux.

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

Avant de procéder a tout raccordement électrique, contréler que les données de la
plaquette du poste de soudage correspondent a la tension et fréquence du réseau
disponible surle lieu d'installation.

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

5.4.2Fiche et prise
Connecter au céble d'alimentation une fiche normalisée d'un débit adéquat, et prévoir
une prise de terre protégée par fusible ou par un interrupteur automatique
magnétothermique ; la borne de terre prévue doit étre connectée au conducteur de
terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le mode de connexion et le nombre de podles de la fiche a utiliser en fonction du
systéme de distribution et de la tension d'alimentation du poste de soudage
doivent correspondre aux indications des tableaux (TAB.2;3;4;5).
La portée de la fiche et la caractéristique d'intervention des fusibles et de l'interrupteur
magnétothermique sontindiqués surles TAB.1etTAB.7.
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer I'alimentation
cycliguement entre les trois phases pour obtenir une charge plus équilibrée ; exemple :
postes de soudage par points 230V :

Poste de soudage par point 1 :alimentation L1-N.

Poste de soudage par point 2 : alimentation L2-N.

Poste de soudage par point 3 : alimentation L3-N.

etc.

postes de soudage par points 400V :

Poste de soudage par point 1 :alimentation L1-L2.

Poste de soudage par point 2 : alimentation L2-L3.

Poste de soudage par point 3 : alimentation L3-L1.

etc.

A ATTENTION ! La non-observation des régles ci-dessus annule le systéme

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

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant de procéder a toute opération de pointage, effectuer une série de vérifications et

de contrdles préalables avec le poste de soudage déconnecté :

1- Controler que le raccordement électrique a été effectué selon les instructions
précédentes.

2- Alignement et force des électrodes:

- bloquer soigneusement|'électrode inférieure dans la position la plus adaptée a la
tache en cours d'exécution,

- desserrer la vis de blocage de I'électrode supérieure pour permettre son
déplacement dans l'orifice sur le bras,

- insérer entre les électrodes une entretoise équivalente a I'épaisseur de la tole a
pointer,

- FIG. D fermer le levier 2 jusqu'a ce que les bras soient paralléles et que les
pointes des électrodes correspondent ; serrer la vis 3 (d.M6) fournie dans I'orifice
1 pourbloquer le levier en position adéquate et régler la force,

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

- régler la force exercée par les électrodes en phase de pointage FIG.E en
agissant sur la vis de réglage (1) au moyen de la clé fournie; la valeur définie en
fonction de la position de l'indice sur I'échelle graduée estindiquée a la FIG.F.Le
TAB. 6 indique la valeur de la force pouvant étre obtenue avec les différentes

longueurs du bras.

Serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force
proportionnellement a celle de I'épaisseur de la t6le en adaptant toutefois le
réglage afin que la fermeture de la pince et I'actionnement correspondant du
micro-interrupteur s'effectuent avec un effort limité.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES

6.2.1. Modéles Digital :

- sélectionner I'épaisseur de la tle a pointer au moyen de la touche (2 - FIG. C) placée
surle panneau de commande du poste de soudage ;

- sélectionner le type de pointage (continu ou par impulsions) au moyen de la touche (3
-FIG.C).
Il est possible de corriger en plus ou en moins le temps de pointage par défaut au
moyen de latouche (1 - FIG. C).

6.2.2.Modele TI:

- régler le temps de pointage au moyen du potentiometre (9 - FIG.B1) a l'arriére du
poste de soudage ; utiliser les valeurs les plus basses possibles compatibles avec
une exécution correcte du point (voir: 6.3 PROCEDE).

6.3 PROCEDE
Apres avoir alimenté le poste de soudage, se conformer aux instructions suivantes pour
I'exécution du pointage :
- poser|'électrode inférieure surla tole a pointer;
- actionner le levier jusqu'a fin de course, et donc jusqu'a pression du micro-
interrupteur (8-FIG.B), en obtenant ainsi:
a) fermeture des téles entre les électrodes avec la force prédéfinies;
b) passage du courant de soudage prédéfini durant le temps prédéfini.
- relacher le levier de la pince quelques instants apres. Ce retard (maintien) permet
d'obtenirde meilleures caractéristiques mécaniques du point.

En l'absence d'expérience en la matiere, effectuer plusieurs essais de pointage en
utilisant des épaisseurs de toles de méme qualité et épaisseur que le travail a effectuer.
Le point peut étre considéré comme correct si, en soumettant un essai a I'épreuve de
traction, le point de soudage de I'une des deux téles est extrait.

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.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE R |
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR

- adaptation/rétablissement du diameétre et du profil de la pointe de I'électrode;

- controle alignement des électrodes;

- contrdle fonctionnement des électrodes et des bras.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTRIQUE ET MECANIQUE.

A ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

POUR ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER, CONTROLER QUE LE POSTE
DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

Tout controle effectué sous tension a I'intérieur du poste de soudage comporte

des risques de choc électrique grave entrainé par un contact direct avec les

parties sous tension et/ou des Iésions dues a un contact direct avec les parties

en mouvement.

Durant l'inspection de l'intérieur de la machine pour des raisons de réparation ou de

nettoyage, avoir soin d'éliminer la poussiéere et les particules métalliques déposées sur

le transformateur, les parties internes de la machine, etc., au moyen d'un jet d'air

comprimé sec (max. 5bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; si nécessaire,

les nettoyer au moyen d'une brosse trés douce ou de solvants spécifiquement prévus.

Contréler également les points suivants:

- Contréler que les cablages ne présentent aucun défaut d'isolation ou des connexions
desserrées ou oxydées.

- Contréler que les vis de connexion de I'élément flexible au secondaire du
transformateur et au support du bras supérieur sont correctement serrées et
I'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe.

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A TOUT
CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,
CONTROLER LES POINTS SUIVANTS:

- avec lelevier soudage actionné, le micro-interrupteur doit étre enfoncé (accord ala
carte électronique pour le soudage).

- les protections thermiques ne doivent pas étre intervenues.

- le fonctionnement des éléments faisant partie du circuit secondaire (fusions
porte-bras - bras - porte-électrodes - cables) ne doit pas étre compromis par des vis
desserrées ou un phénomeéne d'oxydation.

- les paramétres de soudage doivent étre adéquats au travail en cours d'exécution.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”
verwendet.

INDUSTRIELLE UND

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und liber die Risiken aufgekléart sein, die im
Zusammenhang mitWiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

AN

- Die Elektroinstallation ist gemaB den einschlagigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

- Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an eine Speiseanlage mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Vergewissern Sie sich, daB die Stromsteckdose korrekt mit Schutzerde
verbunden ist.

- Keine Kabel mit beschédigter Isolierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

- PunktschweiBmaschinen diirfen nicht in feuchter, nasser Umgebung oder im
Regen eingesetzt werden.

- Der AnschluB der SchweiBkabel und planméaBige Wartungen an den Armen

oder Elektroden diirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtétigkeiten (auBerplanméBige
Wartung).

Ve WA/

- Nicht auf Behéltern, GefdBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Vermeiden Sie es, auf Werkstoffen zu arbeiten, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt wurden. Auch in der Ndhe dieser Stoffe darf nicht
gearbeitet werden.

- Nichtauf GefdBen schweiBen, die unter Druck stehen.

- Alle entziindlichen Stoffe sind aus dem Arbeitsbereich zu entfernen (z. B. Holz,
Papier, Lappen usw.).

- Stellen Sie einen ausreichenden Luftaustausch sicher oder benutzen Sie
Hilfsmittel, die den SchweiBdampf aus der Nahe der Elektroden beférdern;
notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdampfe in Abhéngigkeit von deren Zusammensetzung,
Konzentration und Einwirkungsdauer.

POO®

- Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.

- Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung, die den Arbeiten beim
Widerstandsschweien angemessen sind.

- Gerauschentwicklung: Wird aufgrund von besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein persénlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von
mindestens 85db(A) erreicht, ist die Verwendung von geeigneter personlicher
Schutzausriistung Pflicht.

AQ®ROOO

- Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schadigen oder stéren:
- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT

(HERZSCHRITTMACHER)

- EINPFLANZBARE,ELEKTRONISCH GESTEUERTEVORRICHTUNGEN
- METALLPROTHESEN
- Dateniibertragungsnetze oder lokale Telefonnetze
- Instrumente
- Uhren
- Magnetkarten
TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRISCHEN
LEBENSERHALTENDEN VORRICHTUNGEN ODER METALLPROTHESEN IST
DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE ZU UNTERSAGEN.
DIESE PERSONEN MUSSEN EINEN ARZT AUFSUCHEN, BEVOR SIE SICH IN
DER NAHE VON PUNKTSCHWEIBMASCHINEN ODER SCHWEISSKABELN
AUFHALTEN DURFEN.

- Diese PunktschweiBmaschine erfiillt die Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir die ausschlieBliche Anwendung im industriellen und
gewerblichen Bereich.

Die elektromagnetische Vertrdglichkeit im héauslichen Umfeld ist nicht
sichergestelit.

Y/ \N—" /N

- QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielféltigen

Formen und Abmessungen des Werkstiickes machen die Ausfiihrung eines

integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaBen

unmaglich,also der Finger, Hande und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgende VorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit
dieser Artvon Geriét eingefiihrt sein.

- Fiir jede Art von Arbeit muB eine Risikobewertung vorgenommen werden;
Ausriistungen und Maskierungen miissen vorhanden sein, welche geeignet
sind, das Werkstiick zu tragen und zu fiihren (dies gilt nicht, wenn eine
tragbare PunktschweiBmaschine benutzt wird).

- Inallen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiickes dies gestattet,
ist der Elektrodenabstand so einzustellen, daB 6 mm Hub nicht
liberschritten werden.

- Es ist zu verhindern, daB mehrere Personen gleichzeitig an derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden.
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VERBRENNUNGSGEFAHR

Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) kénnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidungist erforderlich.

KIPP-UND STURZGEFAHR

- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, die in der
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die PunktschweiBmaschine ist an der
Auflagefldche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten
oder holprigen Bden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

- Das Anheben der PunktschweiBmaschine ist untersagt, auBer in Féllen, die
im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen sind.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschinen fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist geféhrlich (Widerstands-PunktschweiBung).

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweiBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an das
Versorgungsnetz angeschlossen wird.
VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine,zum Beispiel:

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung
DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIBMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG
Tragbare PunktschweiBmaschine zum WiderstandsschweiB3en.
Die Baureihe besteht aus 3 Modellen:
Modular20TI:
Tragbare PunktschweiBmaschine mit elektronischem Zeitwerk. Sie gestattet die
prézise Ausfihrung der SchweiBpunkte dank der elektronisch gesteuerten
PunktschweiBdauer und Elektrodenkraft. PunktschweiBen auf Stahlblech mit
geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu einer Starke von 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Tragbare PunktschweiBmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.
Folgende Haupteigenschaften kdnnen von der Steuertafel aus beeinfluBt werden:
- Einstellung der zu punktenden Blechstarke.
- Korrektur der Punktschwei3dauer.
- Maglichkeit zum Einschalten des pulsierenden Punktschwei3stroms.
- Einstellung der PunktschweiBkraft.
- PunktschweiBen auf Stahlblech mit geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu
einer Stérke von 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Tragbare PunktschweiBmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.
Sie hat dieselben Eigenschaften wie das Modell Digital Modular 230, wird aber mit
einer Versorgungsspannung von 400V (380V-415V) betrieben.

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR
Die Grundausstattung der PunktschweiBmaschine umfaBt Arme der Gr6Be 120 mm
und Standardelektroden.

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

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

- Armwagen: Gestattet das Absetzen der PunktschweiBmaschine und seines
Zubehors.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zum Einsatz und den Leistungen der PunktschweiBmaschine
sind auf dem Datenschild zusammengefaBt. Die Angaben haben folgende Bedeutung.
1- Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung.
2-Versorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- AnschluBleistungim Dauerbetrieb (1 00%).

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei ElektrodenkurzschluB3.

7-Von den Elektroden auslibbare Héchstkraft.

8- Strom zum SekundarKreis im Dauerbetrieb (100%).

Anmerkung: Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und
Ziffern nur naherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in lhrem
Besitz befindlichen PunktschweiBmaschine missen unmittelbar vom Typenschild der
PunktschweiBmaschine abgelesen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften: TAB. 1.
Gewicht der PunktschweiBmaschine: TAB. 7.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
4.1 HAUPTKOMPONENTEN UND EINSTELLUNGEN (ABB.B)

1- Stellschraube Elektrodenkraft.

2- Rechts-links-positionierbarer Griff.

3- Loch flr die Anbringung eines Schékels.

4- Beweglicher SchweiBarm.

5- Feststehender SchweiBarm.

6- Versorgungskabel.

7- Datenschild.

8- Mikroschalter.

9- Einstellung PunktschweiBdauer (nur beim Modell 20TI (ABB. B1)) ; fir die

Modelle “DIGITAL’ siehe 4.2 : STEUERTAFEL.
10-PunktschweiBhebel.

4.2 STEUERTAFEL (nur bei den Modellen “DIGITAL’) (ABB.C)
1-Taste fiir die Korrektur der PunktschweiBdauer:

- Verstellt die PunktschweiBdauerim Verhaltnis zur Werkseinstellung.
2-Taste fiir die Einstellung der Blechstérke:

- Zur Auswahl der zu punktenden Blechstérke.
3- Auswahlknopf fiir den PunktschweiBmodus:

J_l_l_l_ : pulsierender SchweiB3strom.
Durch diese Einstellung wird die PunktschweiBkapazitét auf Blechen
mit hoher Streckgrenze oder auf Blechen mit besonderen
Schutzfilmen verbessert. Die Pulsierdauer wird automatisch
vorgegeben und bedarf keiner Einstellung.

________ : Normales PunktschweiBen.
4- Signal-LEDS Auslésen Warmeschutz.
Die beiden Leds blinken abwechselnd, die restlichen Leds bleiben aus. Dadurch wird
die Abschaltung der PunktschweiBmaschine wegen Ubertemperatur angezeigt; die
Wiederherstellung des Betriebszustandes erfolgt automatisch beim erneuten
Erreichen der vorgesehenen Temperaturwerte.

5.INSTALLATION

A VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZUR VORNAHME DER

ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEM ODER FACHLICH QUALIFIZIERTEM
PERSONALVORGENOMMENWERDEN.

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

5.2 ANHEBEN

VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen
PunktschweiBmaschinen verfiigt iber Hebevorrichtungen; falls ein Schikel zum
Anheben der PunktschweiBmaschine im Loch (ABB. F (2)) angebracht werden
soll, ist darauf zu achten, daB der Gewindeschaft nicht weiter als 8mm eindringt.

5.3 INSTALLATIONSORT

Halten Sie im Installationsbereich eine Fléche frei, die groB genug und frei von
Hindernissen ist. Sie muB3 den vollkommen sicheren Zugang zur Steuertafel, zur
Netzdose und zum Arbeitsbereich gewahrleisten.

Stellen Sie die PunktschweiBmaschine, wenn sie nicht benutzt wird, auf einer ebenen
Flache auf. Die Flache muB geeignet sein, das Gewicht der Maschine zu tragen (siehe
“technische Daten”), um Kippgefahr oder die Gefahr geféhrlicher Bewegungen
auszuschlieBen.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Netzspannung und Frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Héchstlast verbinden und
eine Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter
mit thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschiitzt ist; der zugehérige
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ErdungsanschluB muB mit dem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.

Die Art des Anschlusses und die Anzahl der Pole des zu verwendenden Steckers
in Abhéngigkeit vom Verteilersystem und von der Versorgungsspannung lhrer
PunktschweiBmaschine muB denTabellenangaben entsprechen (TAB.2; 3; 4; 5).
Die Hochstlast des Steckers und die Auslésemerkmale der Schmelzsicherungen sowie
des magnetthermischen Schalters sind in den Tabellen TAB. 1 und TAB. 7 aufgefiihrt
Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf3 die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewdébhrleisten. Beispiel:

PunktschweiBmaschinen 230V:
PunktschweiBmaschine 1 :Versorgung L1-N.
PunktschweiBmaschine 2 : Versorgung L2-N.
PunktschweiBmaschine 3 :Versorgung L3-N.
etc.

PunktschweiBmaschinen 400V:
PunktschweiBmaschine 1:Versorgung L1-L2.
PunktschweiBmaschine 2 :Versorgung L2-L3.
PunktschweiBmaschine 3:Versorgung L3-L1.
Etc.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse |) unwirksam. Schwere Gefahren fiir die
beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die
Folge.

6. SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem PunktschweiBen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen die PunktschweiBmaschine vom Netz genommen sein muB:

1- Kontrollieren, ob der elektrische Anschlu3 nach den vorherigen Anleitungen

ausgefihrtwurde.

Ausrichtung und Kraft der Elektroden:

- die untere Elektrode gutin der Stellung befestigen, die fir die ausgefihrte Arbeit
am besten geeignetiist,

- die Befestigungsschraube der oberen Elektrode lockern, damit diese in ihrem
Loch des Armes gleiten kann,

- Zwischen die Elektroden ein PaBstiick legen, das der Starke der zu punktenden
Bleche entspricht,

- ABB. D Hebel 2 schlieBen, bis die Arme parallel liegen und die
Elektrodenspitzen tibereinstimmen; die beiliegende Schraube 3 (D. M6) in Loch 1
einschrauben, um den Hebel in geeigneter Stellung festzustellen, dann die Kraft
einstellen,

- die obere Elektrode durch sorgféltiges Anziehen der Schraube in der korrekten
Position fixieren,

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

TAB. 6 fiihrt die Kraft auf, die durch unterschiedliche Armldngen erhéltlich ist.
Wird die Schraube im Uhrzeigersinn eingedreht (rechts), erhéht sich die die Kraft
proportional zur Erhéhung der Blechstérke. Man wahlt jedoch Einstellungen,
welche das SchlieBen der Zange und die Betatigung des zugehérigen
Mikroschalters unter Ausiibung einer geringen Kraft erlauben.

2

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

6.2.1 Digitalmodelle:

- Die Stérke des zu punktenden Bleches mit der Taste (2 - ABB. C) einstellen, die sich
auf der Steuertafel der PunktschweiBmaschine befindet;

- Die Art des PunktschweiBens (kontinuierlich oder pulsiert) mit der Taste (3 - ABB. C)
auswéhlen.
Die werkseitig voreingestellte PunktschweiBdauer 143t sich nétigenfalls mit Hilfe der
Taste (1-ABB.C) nach oben oder unten korrigieren.

6.2.2 ModellTI:

- Die PunktschweiBdauer mit dem Potentiometer (9 - ABB.B1) auf der Rickseite der
PunktschweiBmaschine regeln; verwenden Sie so niedrige Werte wie mdglich, die fur
die korrekte Ausfihrung des SchweiBpunktes geeignet sind (siehe: 6.3
VERFAHREN).

6.3VERFAHREN
Nach dem Speisen der PunktschweiBmaschine wird folgendermafBen
punktgeschweiBt:
- Die untere Elektrode auf dem zu punktenden Blech aufsetzen.
- Den Endschalterhebel der Zange betétigen, bis der Mikroschalter (8-ABB.B)
gedruckt wird. Wirkung:
a) EinschlieBen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.

b) Durchstrémen des Schwei3stroms fiir die vorgesehene Dauer.
- Den Zangenhebel erst nach einigen Augenblicken loslassen. Diese Verzégerung
(Haltedauer) verleiht dem Punkt bessere mechanische Eigenschaften.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige PunktschweiBproben
auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Ausflihrung der SchweiBstelle ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer Zugprobe
der SchweiBpunktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen wird.

7. WARTUNG

A VORSICHT! VOR DER AUSFUHRUNG VON WARTUNGSTATIGKEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG

PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN
WERDEN:

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Elektroden und Arme auf Funktionsféhigkeit.

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wédhrend das Innere der

PunktschweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines

schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen

oder von Verletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

Wéhrend einer Inspektion des Maschineninneren zwecks Reparatur oder Reinigung ist

auf Folgendes zu achten:

- Entfernen Sie Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, den
Innenwénden der Maschine etc. angesammelt haben, mit einem trockenen
Druckluftstrahl (max 5bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten;

diese sind mit einer sehr weichen Birste oder geeigneten Losungsmitteln zu reinigen.

Beidieser Gelegenheit:

- Kontrollieren, ob die Kabel keine schadhaften Isolierstellen oder lockere, oxydierte
Verbindungen aufweisen.

- Kontrollieren, ob die Schrauben, die das flexible Element mit der Trafo-
Sekundérwicklung und der oberen Armhalterung verbinden, fest angezogen sind,
und keine Oxydations- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN VON
SYSTEMATISCHEN KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME IHRES
KUNDENDIENSTCENTERS IST ZU KONTROLLIEREN, OB:

- bei betétigtem SchweiBhebel tatsachlich der Mikroschalter gedriickt und der
elektronischen Karte dadurch die Freigabe fiir den SchweiBBvorgang signalisiert wird.

- keineWarmeschutzvorrichtungen ausgelést wurden.

- die Elemente des Sekundérkreislaufs (armtragende GuBteile - Arme
Elektrodenhalter) nicht lockere Schrauben oder Oxydationen aufweisen und
dadurch nicht funktionstlchtig sind.

- die SchweiBparameter (Elektrodenkraft und -durchmesser, SchweiBdauer) nicht
der auszufiihrenden Artentsprechen.
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AL

APARATOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIALY
PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora por puntos”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
RESISTENCIA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro de la
soldadora por puntos y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con
los procedimientos de soldadura por resistencia, las relativas medidas de
proteccion y los procedimientos de emergencia.

AN

/A

Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

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

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.
No utilizar la soldadora por puntos en ambientes humedos o mojados o bajo
lalluvia.

La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacién.

Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexion alared de aguaoa
una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacién (mantenimiento extraordinario).

/N

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

Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los electrodos;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

PO®O®

Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

Usar guantes y ropa de proteccion adecuados para las elaboraciones con
soldadura por resistencia.

Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85 db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccién individual adecuados.

AP®ROOO

Los campos magnéticos intensos generados por el proceso de soldadura por
resistencia (corrientes muy elevadas) pueden dafar o interferir con:
- ESTIMULADORES CARDIACOS (MARCAPASOS)

- DISPOSITIVOS QUE SE PUEDEN
ELECTRONICO |

- PROTESIS METALICAS

- Redes detransmision de datos o telefénicas locales

- Instrumentacién

- Relojes

- Tarjetas magnéticas

DEBE PROHIBIRSE LA UTILIZACION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A

LOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS O ELECTRONICOS Y

PROTESIS METALICAS.

ESTAS PERSONAS DEBEN CONSULTAR AL MEDICO ANTES DE PARAR

CERCA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y/O LOS CABLES DE

SOLDADURA.

IMPLANTAR CON CONTROL

2N

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnéticaen ambiente doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é & ®

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES

La modalidad de funcionamiento de la soldadora por puntos y la variabilidad

de forma y dimensiones de la pieza en elaboracion impiden la realizacién de

una proteccion integrada contra el peligro de aplastamiento de los miembros
superiores: dedos, manos, antebrazo.

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

- Eloperador debe ser experto o haber sido preparado para el procedimiento
de soldadura por resistencia con este tipo de aparatos.

- Debe efectuarse una valoracion del riesgo para cada tipo de trabajo a
efectuar; es necesario preparar equipamiento y plantillas adecuadas para
sostener y guiar la pieza en elaboracion (excepto la utilizacion de una
soldadora por puntos portatil).

- En todos los casos donde la forma de la pieza lo haga posible, ajustar la
distancia entre los electrodos de manera que no se superen los 6 mm de
recorrido.

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

- Debe excluirse de lazona de trabajo las personas ajenas al mismo.

- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio
desconectarla de lared de alimentacion.

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos - brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es
necesario usar ropa protectora adecuada.

RIESGO DEVUELCOY CAIDA

- Conectar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada a la masa; sujetar la soldadora por puntos al plano de
apoyo (tal y como se ha previsto en la seccion "INSTALACION" de este
manual). En caso contrario, con suelos inclinados o irregulares, planos de
apoyo moviles, existe el peligro de vuelco.

- Seprohibe elevar la soldadora por puntos, excepto en el caso expresamente
previsto enlaseccion “INSTALACION” de este manual.

USO IMPROPIO
Es peligrosa la utilizacién de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracién diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencion manual en partes méviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:
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DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1 INTRODUCCION
Soldadora por puntos portatil para soldadura por resistencia.
La serie estd compuesta por 3 modelos:
- Modular20TI:
Soldadora por puntos portatil con temporizador electrénico. Permite una precisa
ejecucion de los puntos de soldadura gracias al control electrénico del tiempo de
soldadura por puntos, y la regulacién de la fuerza de los electrodos. Capacidad de
soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en carbono (brazos
estandar) hasta un espesorde 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Las principales caracteristicas que se pueden modificar son:
- Seleccion del espesor de las chapas a soldar por puntos.
- Correccion del tiempo de soldadura por puntos.
- Posibilidad de insercién de la pulsacion de la corriente de soldadura por puntos.
- Regulacion de la fuerza de punteado.
- Capacidad de soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en
carbono (brazos estandar) hasta un espesor de 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Tiene las mismas caracteristicas del modelo Digital Modular 230, pero funciona con
unatensién de alimentacion de 400V(380V-415V).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
El equipamiento de base de la maquina incluye brazos de 120 mm. y electrodos
estandar.

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

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

- Carro parabrazos: permite apoyar la soldadoray los accesorios.

3. DATOSTECNICOS

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- Tension de alimentacion.

3- Potencia nominal de red con relacién de intermitencia del 50%.

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

5- Tensién maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente méxima con electrodos en cortocircuito.

7- Fuerza maxima que pueden ejercer los electrodos.

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

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS
Caracteristicas generales: TAB. 1.
Masa de la soldadora por puntos: TAB. 7.

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 COMPONENTES PRINCIPALES Y REGULACIONES (FIG. B)

1- Tornillo de regulacién fuerza electrodos.

2- Mango que se puede colocar a derecha / izquierda.

3- Agujero para montaje de un posible bulén de suspension.

4- Brazo de soldadura movil.

5- Brazo de soldadura fijo.

6- Cable de alimentacion.

7- Chapa de caracteristicas.

8- Microswitch.

9- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos (sélo en el modelo 20Tl

(FIG. B1)); para los modelos “DIGITAL’ véase 4.2: PANEL COMANDOS.
10 -Palanca de soldadura por puntos.

4.2 PANEL DE MANDOS (sé6lo en los modelos “DIGITAL”) (FIG. C)
1-Tecla parala correccién del tiempo de soldadura por puntos:
- ajusta el tiempo de soldadura en relacion a las condiciones por defecto de fabrica.
2-Tecla paralaseleccion del espesor de la chapa:
- selecciona el espesor de la chapa que se debe soldar.
3-Pulsador de seleccion de lamodalidad de soldadura por puntos:

la corriente de soldadura es pulsante.

Con esta seleccion se mejora la capacidad de soldadura por puntos
en chapas con un limite alto de deformacién o chapas con peliculas
protectoras especiales. El periodo de pulsacién es automético, no son
necesarias ulteriores regulaciones.

_______ : soldadura por puntos normal.

4-LEDS de sefhalacién de intervencion de la proteccion térmica.

Los dos leds parpadean alternativamente, los otros leds estan pagados, sefialando el
bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura; el restablecimiento es
automatico cuando la temperatura vuelve dentro de los limites previstos.

5.INSTALACION

/\ |ATENCION! 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
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION

ATENCION:Todas las soldadoras por puntos descritas en este manual no tienen
dispositivos de elevacion; en el caso que se desee aplicar un bulén de
suspension para suspender la soldadora por puntos utilizando el agujero (FIG.
F(2)), poner atencién en que la pata con rosca no entre mas de 8 mm.

5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y sin obstaculos
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, a la toma de red y al
area de trabajo en condiciones de total seguridad.

Cuando no esté en uso, colocar la soldadora por puntos en una superficie plana
adecuada para soportar su peso (véase “datos técnicos”) para evitar el peligro e caidas
o desplazamiento peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de efectuar cualquier conexidn eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora por puntos correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles
en ellugar de instalacion.

La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

5.4.2 Enchufey toma
Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado de capacidad adecuada y
preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico magnetotérmico;
el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.
La modalidad de conexién y el niimero de polos del enchufe a utilizar, en funcién
del sistema de distribucién y de la tensién de alimentacién de su soldadora por
puntos debe corresponder a cuanto previsto en las tablas (TAB.2; 3; 4; 5).
La capacidad del enchufe y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del
interruptor magnetotérmico se indican enlas TAB.1y TAB.7.
Si se instalan mas soldadoras por puntos, distribuir la alimentacién de manera ciclica
entre las tres fases, de manera que se realice una carga mas equilibrada; ejemplo:
soldadoras por puntos 230V:

Soldadora por puntos 1 :alimentacién L1-N.

Soldadora por puntos 2 : alimentacion L2-N.

Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3-N.

etc.

puntatrici 400V:

Puntatrice 1 :alimentazione L1-L2.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-L3.

Puntatrice 3 :alimentazione L3-L1.

etc.

A {ATENCION! Lafalta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficazel
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)
6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura por puntos, es necesario efectuar
una serie de comprobaciones y controles con la soldadora desconectada de la red:
1- Controle que la conexién eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.
2- Alineaciény fuerzade los electrodos:
- bloquear cuidadosamente el electrodo inferior en la posiciéon mas adecuada al
trabajo en ejecucion,
- aflojar el tornillo de fijacion del electrodo superior para permitir el deslizamiento
en su agujero del brazo,
- poner entre los electrodos un espesor equivalente al de la chapas a soldar por
puntos,
- FIG.D cerrarla palanca 2 hasta que los brazos queden paralelos y las puntas de
los electrodos coincidan; atornillar el tornillo 3 (d. M6) incluido, en el agujero 1,
para bloquear la palanca en posicién adecuada para efectuar la regulacién de la
fuerza,
- bloquear en la posicién correcta el electrodo superior apretando
cuidadosamente el tornillo,
- regularlafuerza ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos FIG.
E usando el tornillo de regulacion (1) utilizando la llave incluida; el valor fijado, en
funcién de la posicién del indice en la escala graduada, se indica en la FIG.F. La
TAB.6 indica el valor de la fuerza que se puede obtener con las diferentes
longitudes de los brazos.
Atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la fuerza
proporcionalmente al aumento del espesor de las chapas, adaptando en
cualquier caso una regulacion de manera que permita el cierre de la pinza y el
accionamiento relativo del microswitch ejerciendo un esfuerzo limitado.
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6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos Digital:

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

- seleccionar el tipo de soldadura por puntos (continua o pulsada) utilizando la tecla (3-
FIG.C).
Se puede corregir en mas 0 en menos, si es necesario, el tiempo de soldadura por
puntos por defecto utilizando la tecla (1- FIG. C).

6.2.2 ModeloTI:

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

6.3 PROCEDIMIENTO

Después de haber alimentado la soldadora por puntos, para la ejecucion de la

soldadura por puntos seguir las siguientes instrucciones:

- apoyar el electrodo inferior en la chapa a soldar;

- accionar la palanca de la pinza hasta el tope de final de recorrido y después apretar
el microswitch (8-FIG. B) obteniendo:
a) cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza prerregulada;
b) paso de la corriente de soldadura durante el tiempo prefijado.

- soltar la palanca de la pinza después de unos segundos. Este retraso
(mantenimiento) confiere al punto unas mejores caracteristicas mecanicas.

Si se carece de experiencia especifica es adecuado efectuar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de lamisma calidad y espesor que
eltrabajo a efectuar.

La ejecucién del punto se considera correcta cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccién se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

- adecuacion / restablecimiento del didmetro y del perfil de la punta del electrodo;

- control de la alineacion de los electrodos;
- control de la eficiencia de electrodos y brazos.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA POR
PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensidon en el interior de la soldadora

por puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el

contacto directo con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo
con érganos en movimiento.

Durante las posibles inspecciones en el interior de la maquina para reparaciones o

limpieza, poner atencién en los siguientes puntos:

- quitar el polvo y las particulas metdlicas depositadas en el transformador, en las
paredes internas de la maquina, etc, mediante un chorro de aire comprimido (méx. 5
bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es

necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechando la ocasion:

- Comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento, o las
conexiones que se haya aflojado u oxidado.

- Comprobar que los tornillos de conexién del elemento flexible al transformador
secundario y al soporte del brazo superior estén bien apretados y no haya signos de
oxidacion o sobrecalentamiento.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:
con la palanca de soldadura accionada el micro interruptor si se cierra, dando el
asenso alaplaca electrénica: para la soldadura.

- nohayanintervenido las protecciones térmicas.

- los elementos que forman partes del circuito secundario (fusiones porta brazos
- brazos - portaelectrodos ) no funcionen debido a tornillos aflojados u oxidados.

- los parametros de soldadura (fuerzay didmetro electrodos, tiempo de soldadura)
no sean inadecuados al trabajo que se esta efectuando.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

O operador deve ser suficientemente treinado sobre o uso seguro do aparelho
para soldar por pontos e informado sobre os riscos conexos aos processos para
soldadura com resisténcia, as relativas medidas de proteccéao e aos processos
de emergéncia.

AN

- Efectuar a montagem eléctrica segundo as previstas normas e leis contra os
acidentes.

- O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um
sistema de alimentacao com condutor de neutro conexo ao fio terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacao seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccéao.

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexdes
desapertadas.

- Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes humidos ou
molhados ou sob a chuva.

- A conexao dos cabos de soldadura e qualquer intervencdo de manutencao

ordinaria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacéo.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidrica ouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencdes de reparacao
(manutencao extraordinaria).
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- Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar sobre materiais limpos com solventes que contenham cloreto
ou nas proximidades destas substancias.

- Nao soldar sobre recipientes em pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substéancias inflaméaveis (p.ex. madeira,
papel, panos,etc.).

- Assegurar-se umatroca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliacdo dos limites a exposicdo dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.

POO®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de proteccao.

- Vestir luvas e roupa de proteccdo adaptas aos trabalhos com soldadura com
resisténcia.

- Ruido: Se, devido a operagdes de soldadura especialmente intensivas, é
verificado um nivel de exposicédo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de
85db(A), é obrigatério o uso de meios adequados de proteccéo individual.

AQ®AO®®

- Os campos magnéticos intensos gerados pelo processo de soldadura com
resisténcia (correntes muito elevadas) podem danificar ou interferir com:
- ESTIMULADORES CARDIACOS (PACE MAKER) |
- DISPOSITIVOS INSTALAVEIS DE CONTROLO ELECTRONICO
- PROTESES METALICAS
- Redesdetransmissédo de dados ou telefonicas locais
- Instrumentos
- Reldgios
- Fichas magnéticas ~
DEVE SER PROIBIDA A UTILIZACAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOSVITAIS EPROTESES METALICAS.
ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

2N

- Este aparelho para soldar por pontos cumpre os requisitos do padrao técnico
de produto para o uso exclusivo em ambientes industriais e para fins
profissionais.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética em
ambiente doméstico.

A RISCOS RESIDUOS é & ®

- RISCODE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

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

variabilidade da forma e das dimensdes da peca em trabalho impedem a

realizacdo de uma proteccéo integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, mao, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser experto ou treinado sobre o processo de soldadura
com resisténcia com este tipo de equipamentos.

- Deve ser efectuada uma avaliacdo do risco para cada tipo de trabalho a
efectuar; é necessario predispor aparelhagens e mascaras aptas para
sustentar e guiar a peca em trabalho (salvo a utilizacdo de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Emtodos os casos onde a conformacao da peca o torne possivel, regular a
distancia dos eléctrodos de maneira que ndo sejam ultrapassados 6 mm de
curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem ao mesmo tempo com o mesmo
aparelho para soldar por pontos.

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

- Nao deixar sem vigilancia o aparelho para soldar por pontos: neste caso é
obrigatdrio desconecta-lo da rede de alimentacao.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho para soldar por pontos (eléctrodos - bracos e
areas adjacentes) podem alcancar temperaturas superiores a 65°C: €
necessario vestir roupa de proteccao adequada.

- RISCO DEINVERSAO E QUEDA

- Colocar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
de capacidade adequada a massa; ligar ao plano de apoio o aparelho para
soldar por pontos (quando for previsto na seccao “MONTAGEM” deste
manual). No caso contrario, chaos inclinados ou desconexos, planos de
apoio méveis, existe o perigo de inversao.

- E proibido o levantamento do aparelho para soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto na seccao “MONTAGEM” deste manual.

- USOIMPROPRIO
E perigosa a utilizagcdo do aparelho para soldar por pontos para qualquer
trabalho diferente daquele previsto (soldadura com resisténcia por pontos).

A PROTECGOES

As proteccdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicdo,antes de conecta-lo a rede de alimentacao.
CUIDADO! Qualquer intervengdo manual sobre partes méveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicdo ou manutencao dos eléctrodos

- Regulacao da posicao de bracos ou eléctrodos
DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO .

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Aparelho para soldar por pontos portatil para soldadura de resisténcia.

A série é constituida de 3 modelos:

Modular20TI:

Aparelho para soldar por pontos portatil com temporizador electrénico. Permite uma
execugao precisa dos pontos de soldadura gragas ao controlo electrénico do tempo
de soldadura por pontos e a regulagédo da forca dos eléctrodos. Capacidade de
soldadura por pontos sobre chapa de agco com baixa percentagem de carbono
(bragos padrao) até a espessura 1+1 mm.

Digital Modular 230:

Aparelho para soldar por pontos portatil com controlo digital de microprocessador.
As caracteristicas principais que podem ser reguladas pelo painel de controlo sdo:

- Selecgédo da espessura das chapas a soldar por pontos.

- Correcgao do tempo de soldadura por pontos.

- Possibilidade de partida da pulsacédo da corrente de soldadura por pontos.

- Regulacéo da for¢a de soldadura por pontos.

- Capacidade de soldadura por pontos sobre chapa de ago com baixa

percentagem de carbono (bragos padrdo) até a espessura 2+2 mm.

Digital Modular 400:
Aparelho para soldar por pontos portatil com controlo digital de microprocessador.
Mesmas caracteristicas do modelo Digital Modular 230, mas que funciona com
tensdo de alimentagdo de 400V(380V-415V).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
Os acessorios de base do aparelho para soldar por pontos incluem bragos de 120 mme
eléctrodos padrao.

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO

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

- Carrinho para bragos: permite o apoio do aparelho para soldar por pontos e dos
acessorios.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos a utilizagao e as performances do aparelho para soldar
por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.
1-Numero das fases e frequéncia da linha de alimentacéao.

2-Tensao de alimentacéo.

3- Poténcia nominal de rede com relagao de intermiténcia do 50%.

4- Poténcia de rede em regime permanente (100%).

5- Tensdo maxima a vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Forca méaxima que pode ser exercida pelos eléctrodos.

8- Corrente no secundario em regime permanente (100%).

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 prépria placa do
aparelho para soldar por pontos.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
Caracteristicas gerais: TAB. 1.
Massa do aparelho para soldar por pontos: TAB. 7.

4. DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR

PONTOS
4.1 COMPONENTES PRINCIPAIS E REGULAGOES (FIG.B)
1- Parafuso de regulacdo da forca dos eléctrodos.
2- Empunhadura que pode ser posicionada a direita/a esquerda.
3- Furo para a montagem do eventual olhal.
4- Brago de soldadura mével.
5- Brago de soldadura fixo.
6- Cabo de alimentacéo.
7- Placa das caracteristicas.
8- Microswitch.
9- Regulagao do tempo de soldadura por pontos (somente no modelo 20TI (FIG.
B1)) ; para os modelos “DIGITAL’ ver 4.2 : PAINEL DE COMANDOS.
10-Alavanca de soldadura por pontos.

4.2 PAINEL DE COMANDOS (somente nos modelos “DIGITAL”) (FIG.C)
1-Teclaparaacorreccao do tempo de soldadura por pontos:

-regula o tempo de soldadura por pontos respeito a condi¢cdo default de fabrica.
2-Teclaparaa seleccdo daespessuradachapa:

- selecciona a espessura da chapa que quiserem soldar por pontos.
3-Botéao de seleccao na modalidade de soldadura por pontos:
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. acorrente de soldadura é pulsante.
Efectuando esta seleccdo melhora-se a capacidade de soldadura por
pontos sobre chapas com alto limite de resisténcia ou sobre chapas
com especiais peliculas de protecgdo. O periodo de pulsagédo é
automatico, ndo necessita de regulagao.

o : soldadura por pontos normal.

4- INDICADORES LUMINOSOS de sinalizagcdo da intervencdo de proteccao
térmica.

Os dois indicadores luminosos lampejam alternadamente, os indicadores luminosos
restantes séo desligados, assinalando o bloqueio do aparelho para soldar por pontos
por sobretemperatura; a restauragéo é automatica quando a temperatura entrar dentro
dos limites previstos.

5.MONTAGEM

/\ cuIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO PARA SOLDAR
POR PONTOS RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE
ALIMENTAGAO. )

AS CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOALTREINADO OU QUALIFICADO.

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

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO

CUIDADO:Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual sao
desprovidos de dispositivos de levantamento ; no caso quiserem aplicar um olhal para
suspender o aparelho para soldar por pontos utilizando o furo (FIG. F (2)), prestar
atencao para que a haste rosqueada nédo penetre por mais de 8mm.

5.3 LOCALIZAGAO

Reservar na zona de montagem uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, a tomada de rede e a
areade trabalho com absoluta seguranca.

Quando nao for utilizado, posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma
superficie plana adequada para sustentar o peso do mesmo (veja-se “dados técnicos”)
para evitar o perigo de quedas ou deslocacdes perigosas.

5.4 CONEXAO A REDE

5.4.1 Adverténcias

Antes de efectuar qualquer conexao eléctrica, verificar que os dados de placa do
aparelho para soldar por pontos correspondam a tensao e frequéncia de rede
disponiveis no lugar de montagem.

O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de
alimentac@o com condutor de neutro ligado ao fio terra.

5.4.2Fichaetomada
Ligar ao cabo de alimentagcdo uma ficha normalizada de capacidade adequada e
predispor uma tomada de rede protegida de fusiveis ou de interruptor automatico
magnetotérmico; o apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacéo.
A modalidade de conexao e o niimero dos pélos da ficha a utilizar, em funcao do
sistema de distribuicdo e da tensdo de alimentacdo do vosso aparelho para
soldar por pontos, devem corresponder a quanto previsto nas tabelas (TAB. 2; 3;
4;5).
A capacidade da ficha e a caracteristica de intervencéo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico séo indicadas nas tabelas TAB.1e TAB.7.
No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacéo ciclicamente entre as trés fases de maneira a realizar uma carga
mais equilibrada; por exemplo:
aparelhos para soldar por pontos 230V:

Aparelho para soldar por pontos 1 :alimentagdo L1-N.

Aparelho para soldar por pontos 2 : alimentagdo L2-N.

Aparelho para soldar por pontos 3 :alimentagdo L3-N.

etc.

aparelhos para soldar por pontos 400V:

Aparelho para soldar porpontos 1 :alimentagéao L1-L2.

Aparelho para soldar por pontos 2 : alimentagéao L2-L3.

Aparelho para soldar por pontos 3 :alimentagéao L3-L1.

etc.

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 (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
Antes de efectuar qualquer operagdo de soldadura por pontos, é necessario efectuar
uma série de verificagbes e controlos quando o aparelho para soldar por pontos estiver
desconexo darede:
1- Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.
2- Alinhamento e forga dos eléctrodos:
- bloguear cuidadosamente o eléctrodo inferior na posicdo mais adequada ao
trabalho em execugéo;
- desapertar o parafuso de bloqueio do eléctrodo superior para permitir o
escorregamento do mesmo no seu préprio furo do brago;
- interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente aquela das chapas a

soldar por pontos;

- FIG.Dfecharaalavanca2 até que os bracos resultem paralelos e as pontas dos
eléctrodos coincidentes ; apertar o parafuso 3 (d.M6), entregue, no furo 1, para
bloquear a alavanca em posi¢ao adequada para efectuar a regulagdo da forca;

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

- regular a forca exercida pelos eléctrodos em fase de soldadura por pontos
FIG.E, agindo no parafuso de regulagéo (1) utilizando a chave entregue; o valor
configurado, em fun¢éo da posigédo do indice na escala graduada, ¢ indicado na
FIG.F.

A TAB. 6 indica o valor da forca que pode ser obtido com diferentes
comprimentos de bragos.

Apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forca de maneira
proporcional ao aumento da espessura das chapas, adaptando em todo o caso a
regulac@o de maneira tal que o fechamento da pinga e relativo accionamento do
microswitch se realize exercendo um esforco limitado.

6.2 REGULAGCAO DOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos Digital:

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

- seleccionar o tipo de soldadura por pontos (continua ou pulsada) utilizando a tecla (3
-FIG.C).
E possivel corrigir a mais ou a menos, onde for necessério, o tempo de soldadura por
pontos de default utilizando a tecla (1 - FIG. C).

6.2.2 Modelo TI:

- regular o tempo de soldadura por pontos utilizando o potenciémetro (9 - FIG.B1)
posto atrds do aparelho para soldar por pontos; utilizar valores mais baixos possiveis
compativelmente com a correcta execugdo do ponto (veja-se :6.3 PROCESSO).

6.3 PROCESSO

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

soldadura por pontos seguir as seguintes instrugdes:

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

- accionar a alavanca da pin¢a no final de curso e depois até premer o microswitch (8-

FIG.B) obtendo:
a) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada;
b) passagem da corrente de soldadura pelo tempo prefixado.

- libertar a alavanca da pin¢a depois de alguns instantes. Este atraso (manutengao),

confere melhores caracteristicas mecanicas ao ponto.

Em falta de experiéncia especifica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura
por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do
trabalho a efectuar.

Considera-se correcta a execugéo do ponto quando, submetendo uma amostra a prova
de traccdo, provoca-se a extracgdo da alma do ponto de soldadura da uma das duas
chapas.

7. MANUTENGCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO,

ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO EDESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA - .

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR:

- adequacéo/restauracéo do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo da eficiéncia de eléctrodos e bragos.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA )

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU
QUALIFICADO EM AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A CUIDADO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO PARA SOLDAR
POR PONTOS E ACEDER AO INTERIOR DO MESMO, ASSEGURAR-SE QUE O
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA DESLIGADO E DESCONEXO DA
REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controlos efectuados sob tensao no interior do aparelho para soldar

por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto

directo com partes em tensao e/ou les6es devidas ao contacto directo com

6érgaos em movimento.

Durante uma eventual inspeccéo do interior da maquina para reparos ou limpezas

prestar atencdo a quanto seguir:

- remover o po e as particulas metdlicas depositadas no transformador, nas paredes
internas da méaquina, etc., mediante jacto de ar comprimido seco (max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrénicas; prover &

eventual limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

Aproveitar a ocasiéo para:

- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes
desapertadas- oxidadas.

- verificar que os parafusos de conexd@o do elemento flexivel ao secundario do
transformador e ao suporte do brago superior sejam bem apertados e ndo hajam
sinais de oxidagdo ou superaquecimento.

NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE

EFECTUAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DE DIRIGIR-SE AO VOSSO

CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- com a alavanca de soldadura accionada seja de facto premido o microswitch
dando o assentimento a ficha electrénica: para a soldadura.
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- nao sejamintervindas as proteccées térmicas.
- os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes do porta-bragos -

- os parametros de soldadura
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A

TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
WEERSTAND

De operator moet voldoende ingelicht zijn over het veilig gebruik van de
puntlasmachine en de risico's verbonden met de procedures van het lassen met
weerstand, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

AN

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene normen en wetten
van preventie arbeidsongevallen.

De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.
Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

Geen kabels gebruiken met versleten
verbindingen.

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

De verbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoud op de
armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon
onderhoud).

isolering of met loszittende

Ve AN/

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vioeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met chloorhoudende
solventen of in de nabijheid van deze substanties.

Nietlassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare substanties (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van
de werkzone houden.

Een adequate luchtverversing voorzien ofwel geschikte middelen om de
lasrook in de nabijheid van de elektroden af te zuigen; er is een systematische
benadering noodzakelijk voor de evaluatie van de limieten van de blootstelling
aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

PO®®

De ogen altijd beschermen met een speciale veiligheidsbril.

Handschoenen en beschermende kledij dragen die geschikt zijn voor de
lasoperaties met weerstand.

Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van

persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

AQ®APO®®

De intense magnetische velden gegenereerd door het proces van het lassen
met weerstand (heel hoge stroom) kunnen de volgende elementen
beschadigen of ermee interfereren:
HARTSTIMULATORS (PACE MAKER)
INPLANTBARETOESTELLEN MET ELEKTRONISCHE CONTROLE
METALEN PROTHESEN
Netten van transmissie gegevens of plaatselijke telefooncommunicaties
- Instrumenten
- Uurwerken
- Magnetische fiches
HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE MOET VERBODEN ZIJN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE TOESTELLEN
EN METALEN PROTHESEN.
DEZE PERSONEN MOETEN EEN GENEESHEER RAADPLEGEN VOORDAT ZE
BLIJVEN STAAN IN DE NABIJHEID VAN DE PUNTLASMACHINE EN/OF DE
LASKABELS.

AN

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
productstandaard voor het uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professioneel gebruik.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in een huiselijke omgeving.

VI \N—" N/ N
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RISICOVANVERPLETTING VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en

afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een

eintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door het nemen van de geschikte preventieve

maatregelen:

- De operator moet ervaring hebben of een opleiding hebben ontvangen voor
wat betreft de procedure van het lassen met weerstand met deze typologie
van toestellen.

- Er moet een evaluatie van het risico gemaakt worden voor elke typologie
van het uit te voeren werk; er moeten uitrustingen en maskers voorbereid
worden om het stuk in bewerking te ondersteunen en te begeleiden
(behalve het gebruik van een draagbare puntlasmachine).

- Alleszins daar waar de vorm van het stuk dit vereist, is het mogelijk de
afstand van de elektroden te regelen zodanig dat de 6 mm van aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde
puntlasmachine werken.

- Dewerkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt achterlaten: in dit geval is het verplicht
ze los te koppelen van het voedingsnet.

RISICOVAN BRANDWONDEN

Enkele gedeelten van de puntlasmachine (elektroden - armen en
aangrenzende zones) kunnen temperaturen boven de 65°C bereiken: het is
noodzakelijk een adequate beschermende kledij te dragen.



- RISICOVAN KANTELING ENVAL

- De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van
deze handleiding). Zoniet, in geval van geinclineerde of onregelmatige
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.

- Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat
uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze
handleiding.

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

& DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.
OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of elektroden
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 INLEIDING
Draagbare puntlasmachine voor weerstandslassen.
De reeks bestaat uit 3 modellen:
- Modular20TI:
Draagbare puntlasmachine met elektronische timer. Staat een nauwkeurige
uitvoering toe van de laspunten dankzij de elektronische controle van de tijd van het
puntlassen en de regeling van de kracht van de elektroden. Capaciteit van
puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan koolstof (standaard
armen) tot een dikte van 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
De hoofdkenmerken die bestuurd kunnen worden vanop het controlepaneel zijn:
- Selectie van de dikte van de te puntlassen metalen platen.
- Correctie van de tijd van het puntlassen.
- Mogelijkheid van invoer van de pulsatie van de stroom van het puntlassen.
- Regeling van de kracht van het puntlassen.
- Capaciteit van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan
koolstof (standaard armen) tot een dikte van 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
Zelfde kenmerken van het model Digital Modular 230, maar werkt met
voedingsspanning van 400V (380V-415V).

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

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

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

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

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 plaat met de karakteristieken met de volgende betekenis .
1-Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2-Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Vermogen van net aan permanent regime (100%).

5- Maximum spanning leeg op de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

7- Maximum kracht die door de elektroden kan uitgeoefend worden.

8- Stroom naar secundair aan permanent regime (100%).

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

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
Hoofdkenmerken: TAB. 1.
Massa van de puntlasmachine: TAB. 7.

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 HOOFDCOMPONENTEN EN REGELINGEN (FIG.B)

1- Stelschroef kracht elektroden.

2- Handvat plaatsbaar rechts/links.

3- Opening voor eventuele montage oogbout.

4- Beweeglijke lasarm.

5- Vaste lasarm.

6- Voedingskabel.

7- Kentekenplaat.

8- Microswitch.

9- Regeling tijd van puntlassen (alleen in het model 20TI (FIG. B1)); voor de

modellen “DIGITAL’ zie 4.2: BEDIENINGSPANEEL.
10-Hendel van puntlassen.

4.2 BEDIENINGSPANEEL (alleen in de modellen“DIGITAL”) (FIG.C)

1-Toets voor de correctie van de tijd van het puntlassen:
- bijregelen van de tijd van het puntlassen in vergelijking met de conditie van default

fabrieksaf.

2-Toets voor de selectie dikte metalen plaat:
- selecteert de dikte van de metalen plaat die men moet puntlassen.

3-Drukknop van selectie wijze van puntlassen:
J_|_|_|_ : de stroom van puntlassen is pulserend.
Bij de uitvoering van deze selectie verbetert men de capaciteit van
puntlassen op metalen platen met een hoge limiet van elasticiteit ofwel
op metalen platen met bijzondere beschermende folies. De periode
van het pulseren is automatisch en vereist geen regeling.

_____ __ @ nominaal puntlassen.

4- LEDS van signalering ingreep thermische beveiliging.

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

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN

PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE
ZORGVULDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

5.2WIJZEVAN OPHIJSEN

OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding zijn niet voorzien
van hijsmiddelen ; ingeval men een oogbout wenst aan te brengen om de
puntlasmachine op te hangen gebruik makend van de opening (FIG. F (2)), erop letten
dat het schroefdraadbeen niet meer dan 8mm binnendringt.

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder
hindernissen die geschikt is om de toegang te garanderen naar het bedieningspaneel,
hetcontact van hetneten de werkzone in alle veiligheid.

Wanneer de puntlasmachine niet gebruikt wordt, deze op een vlakoppervlak plaatsen
dat in staat is het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”) om het gevaar
van val en gevaarlijke verplaatsingen te vermijden.

5.4 AANSLUITINGEN OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en
de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

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

5.4.2 Stekker en contact
Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker verbinden met een adequaat
vermogen en een netcontact voorzien dat beschermd is door zekeringen of door een
automatische thermomagnetische schakelaar; de desbetreffende terminal van de
aarde moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De wijze van verbinding en het aantal polen van de te gebruiken stekker, in
functie van het distributiesysteem en de voedingsspanning van uw
puntlasmachine, moet overeenstemmen met hetgeen voorzien is in de tabellen
(TAB.2;3;4;5).
Het vermogen van de stekker en de karakteristiek van de ingreep van de zekeringen en
van de thermomagnetische schakelaar zijn aangeduid in de tabellen TAB.1en TAB.7.
Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat er een meer evenwichtige belasting
gerealiseerd wordt, bijvoorbeeld :
puntlasmachines 230V:

Puntlasmachine 1 :voeding L1-N.

Puntlasmachine 2 : voeding L2-N.

Puntlasmachine 3 :voeding L3-N.

enz.

puntlasmachines 400V:

Puntlasmachine 1 :voeding L1-L2.

Puntlasmachine 2 : voeding L2-L3.

Puntlasmachine 3 :voeding L3-L1.

enz.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door

de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I) inefficiént met consequente
zware risico's voor de personen (vb elektroshock) en voor de dingen (vb.brand).

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks

nazichten en controles uitvoeren met de puntlasmachine losgekoppeld van het net:

1- Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige
instructies.

2- Uitlijning en kracht van de elektroden:
- deonderste elektrode zorgvuldig blokkeren in de meest geschikte stand voor het

-21-



werk in uitvoering,

- de schroef van bevestiging van de bovenste elektrode losdraaien om de
beweging ervanin het gatvan de arm toe te staan,

- tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met die van de te
puntlassen metalen platen,

- FIG. D de hendel 2 sluiten tot de armen parallel zijn en de punten van de
elektroden samenvallen ; de schroef 3 (d.M6) in dotatie vastdraaien, in hetgat 1,
om de hendel te blokkeren in de geschikte stand en de regeling van de kracht
uitvoeren,

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

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

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

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

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS

6.2.1 Modellen Digital:

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

- het type van puntlassen selecteren (continu of gepulseerd) gebruik makend van de
toets (3-FIG.C).
Het is mogelijk de tijd van het puntlassen van default in meer of minder te corrigeren
indien nodig gebruik makend van de toets (1 - FIG. C).

6.2.2 Model TI:

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

6.3 PROCEDURE

Nadat de puntlasmachine gevoed is, moet men voor de uitvoering van het puntlassen

de volgende instructies volgen:

- deonderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen plaat;

- de hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, en vervolgens tot de
microswitch wordtingedrukt (8-FIG.B) zodanig dat men bekomt:
a) sluiting van de metalen platen tussen de elektroden met een vooraf geregelde

kracht;

b) doorgang van de lasstroom gedurende de vooringestelde tijd.

- de hendel van de grijper enkele ogenblikken loslaten. Deze vertraging (behoud),
geeftbetere mechanische kenmerken aan hetpunt.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruikmakend van spieén van plaatijzer van dezelfde kwaliteit en dikte van het
uitte voeren werk.

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

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD ISEN
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN

DOOR DE OPERATOR:

- aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de
elektrode ;

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle van de efficiéntie van elektroden en armen.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP HET GEBIED VAN ELEKTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
puntlasmachine kunnen 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.

Tijdens een eventueel nazicht van de binnenkant van de machine voor herstellingen of

schoonmaak moet men op de volgende punten letten:

- stof en metalen deeltjies wegnemen die zich afgezet hebben op de transformateur,
de binnenwanden van de machine enz., middels een straal droge perslucht (max
5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; zorgen voor

hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of adequate solventen.

Bij gelegenheid:

- Verifiéren of de bekabelingen geen schade vertonen aan de isolering of loszittende-
geoxydeerde verbindingen hebben.

- Verifiéren of de verbindingsschroeven van het flexibel element naar het secundair
element van de transformateur en naar de support bovenste arm goed vastgedraaid
zijn en of er geen tekens van oxydatie of verhitting zijn.

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN MEER
SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN
ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:

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

- dethermische beveiligingen niet zijn ingegrepen.

- de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (fusies armenhouders
- armen - elektrodehouders ) niet inefficiént zijn omwille van loszittende schroeven
of oxydaties.

- de parameters van het lassen (kracht en diameter elektroden, tijd van het lassen)
niet ongeschikt zijn voor het werk in uitvoering.
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APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemazerk: | den nedenstaende tekst anvendes udtrykket “punktsvejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstraeekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen

anvendes sikkert,

og vaere klar over de risici, der er forbundet med

modstandssvejsning, de sikkerhedsforanstaltninger, der skal traeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i nodsituationer.

/N

/A

Den elektriske installering skal foretages i henhold til de geeldende standarder
og love vedrorende forebyggelse af ulykker.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med
neutral ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med
jordforbindelsesanlaegget.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iase forbindelser.
Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vade omgivelser eller
udendors i regnvejr.

Punktsvejsemaskinen skal vare slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinaer vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder.

Man skal overholde den samme procedure ved tilslutning til vandforsyningen
eller en koleenhed (punktsvejsemaskiner med vandafkoling) samt ved hvilken
som helstreparation (ekstraordinzer vedligeholdelse).

/N

Der ma ikke svejses pa beholdere, kar eller ror, som indeholder eller har
indeholdt braendbare vasker eller gasarter.

Undlad at arbejde pa materialer, der er blevet renset med klorholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af disse stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Fjern alle braendbare materialer (sdsom trae, papir,
arbejdsstedet.

Man skal sorge for, at der er tilstraeekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i naerheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af granserne for udsaettelse
for rogen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hgjde for dennes
sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.

klude, osv.) fra

POO®

Man skal altid beskytte gjnene med saerlige beskyttelsesbriller.

Anvend beskyttelseshandsker og klader, der egner sig til
modstandssvejsning.

Stajniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige veernemidler,
hvis den personlige, daglige udszettelse (LEPd) pa grund af serligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

AQ®ROOO

De starke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hgj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:
PACEMAKERE
ELEKTRONISK STYREDE IMPLANTERINGSANORDNINGER
METALPROTESER
Lokale dataoverforings- eller telefonnetvaerk
Instrumenter

- Ure

- Magnetiske kort

DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGE
ELEKTRISKE ANORDNINGER OG METALPROTESER, AT BENYTTE
PUNKTSVEJSEMASKINEN. .

DISSE PERSONER SKAL SPORGE DERES LAGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NERHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

2N

Denne punktsvejsemaskine opfylder de tekniske standardkrav til denne slags
produkter og er udelukkende beregnet til professionel brug i industrielle
omgivelser.

Den elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke ved husholdningsbrug.

A TILBAGEVARENDERISICI é & @

FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

mal yder en integreret beskyttelse mod faren for fastklemning af de ovre

lemmer:fingrene, handerne, underarmen.

R|5|koen skal begranses ved at traeffe passende forholdsregler:

Operatoren skal rade over den forngdne erfaring eller opleering til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

- Man skal vurdere risiciene forbundet med alle slags arbejdsopgaver: Der
skal indrettes udstyr og masker, som er i stand til at stotte og fore
arbejdsemnet (med mindre der anvendes en barbar punktsvejsemaskine).

- Hvis arbejdsemnets form gor det muligt, skal man regulere afstanden
mellem elektroderne, séledes at arbejdsleengden ikke overstiger 6 mm.

- Man skal sorge for, at den samme punktsvejsemaskine ikke anvendes af
flere personer samtidigt.

- Uvedkommende maikke have adgang til arbejdsomradet.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfeelde skal
den frakobles elforsyningen.

FARE FOR FORBRZAENDINGER

Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og nzerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er nodvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklzder.

RISIKO FORVZELTNING OG STYRT
Stil punktsvejsemaskinen pa en vandret flade, der kan holde til dens vagt;
fastger punktsvejsemaskinen til stottefladen (safremt dette foreskrives i
afsnittet 2INSTALLERING” af denne vejledning). | modsat fald, d.v.s. hvis
gulvet er skrat eller ujeevnt eller hvis stottefladen ikke er fast, er der fare for
veeltning.

- Deterforbudt at hzeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
erangivetiafsnittet ZINSTALLERING” af denne vejledning.

FORKERT ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (modstandssvejsning).

AN

Afskaermingerne og de bevaegelige dele af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevagelige
dele,sdsom:

SKAL FORETAGES,

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne
- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR

PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN .

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1 INDLEDNING

Beerbar punktsvejsemaskine til modstandssvejsning.

Serien bestaraf 3modeller:
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Baerbar punktsvejsemaskine med elektronisk timer. Giver mulighed for ngjagtig
udfarelse af punktsvejsning takket vaere den elektroniske styring af punktsvejsetiden
og reguleringen af elektrodernes kraft. Mulighed for at foretage punktsvejsning pa
stélplader med lavt kulstofindhold (standardarme) med en tykkelse pa op til 1+1 mm.
Digital Modular 230:

Beerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Hovedegenskaberne, som kan styres fra styretavien, er som felger:

- Indstiling af tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.

- Rettelse af punktsvejsetiden.

- Mulighed for at tilkoble punktsvejsestrammens puls.

- Regulering af punktsvejsekraften.

- Mulighed for at foretage punktsvejsning pa stalplader med lavt kulstofindhold

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

Digital Modular 400:
Baerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Samme egenskaber som modellen Digital Modular 230, men den fungerer med en
netspaending pa 400V (380V-415V).

2.2 STANDARDTILBEH@R
Punktsvejsemaskinens basistilbehgr omfatter arme pa 120 mm og standardelektroder.

2.3TILBEHOR,DER KAN BESTILLES

- Pararme og elektroder med forskellig l&engde og/eller form, ogsé i seet, der omfaftter
adskillige par.

- Vogntilarme:Til at stette punktsvejsemaskinen og tilbehgret pa.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrerende punktsvejsemaskinens anvendelse og praestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning.
1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold p& 50%.
4- Netforsyning ved permanent tilfgrsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrom med kortsluttede elektroder.

7- Elektrodenes maksimalkraft.

8- Sekundeer strem ved permanent tilfarsel (100%).

Bemeerk: Formalet med ovenstdende eksempel pa et specifikationsmaerkat er at
forklare symbolernes og tallenes betydning, de ngjagtige veerdier for de tekniske data
vedrogrende jeres punktsvejsemaskine skal afleeses pa& den pageeldende
svejsemaskines specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
Almene egenskaber: TAB. 1.
Punktsvejsemaskinens vaegt: TAB. 7.

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1- Skrue til regulering af elektrodernes kraft.

2- Handgreb, der skal placeret til hgjre/venstre.

3- Hul til montering af eventuel ringskrue.

4- Beveegelig svejsearm.

5- Fast svejsearm.

6- Forsyningsledning.

7- Specifikationsmaerkat.

8- Mikrokontakt.

9- Regulering af punktsvejsetiden (kun p4 modellen 20TI (FIG. B1)); hvad angar

modellerne “DIGITAL” jeevnfer 4.2 : STYREPANEL.
10-Punktsvejsestyrestang.

4.2 STYREPANEL (kun pa modellerne “DIGITAL’) (FIG.C)
1-Knap til rettelse af punktsvejsetiden:
- retter pa punktsvejsetiden i forhold til fabriksindstillingen.
2-Knap tilindstilling af metalpladens tykkelse:
- anvendes til at indstille tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal
foretages pa.
3-Knap til indstilling af punktsvejsemaden:
J_|_|_|_: svejsestremmen er pulserende.
Hvis man veelger denne indstilling forbedres punktsvejsekapaciteten
pa metalplader med hgj streekning eller metalplader med seerlig
beskyttelsesfilm. Pulseringstiden justeres automatisk, og kraever
séledesingen regulering.

_____: Almindelig punktsvejsning.

4-SIGNALLAMPER der giver meddelelse om udlosning af varmesikring.

De to signallamper lyser skiftevis, mens de gvrige signallamper er slukkede, hvilket gor
brugeren opmaerksom pé, at punktsvejsemaskinen er blevet spaerret pa grund af
overophedning; genopretningen foretages automatisk, sa snart temperaturen igen
befinder sig indenfor de tilladte greenser.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRORER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNINGTIL EL-OGTRYKLUFTFORSYNINGEN. .
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE KVALIFIKATIONER.

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de lose dele, der befinder sig i
emballagen.

5.2 LOFTEMETODER

GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i neerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger; hvis man ensker at pasaette en ringskrue for at anvende
hullet (FIG. F (2)) i forbindelse med haevningen af maskinen, skal man sorge for, at
pinden med gevindskaering ikke treenger mere end 8 mm ind.

5.3 PLACERING

Sorg for, at der er tilstraekkelig plads pé installeringsstedet og at der ikke er nogen
hindringer for at garantere adgang til styretavlen, netstikket og arbejdsstedet under helt
sikre forhold.

Anbring punktsvejsemaskinen p& en plan flade, der kan holde til vaegten (jf. Tekniske
data) for at undga fare for veeltning eller farlige forskydninger.

5.4TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens meerkedata stemmer overens med netspsendingen og-
frekvensen pa installeringsstedet.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral
ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.

5.4.2 Stik og stikkontakt
Forbind forsyningsledningen til et standardstik med en passende kapacitet og der skal
indrettes en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk
sikkerhedsafbryder; den seerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordledning (den gul-grenne).
Forbindelsesmaden og stikkets antal poler, skal passe til fordelingssystemet og
punktsvejsemaskinens spandingstilfersel samt til angivelserne pa tabellerne
(TAB.2;3;4;5).
Stikkets kapacitet og sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders
udlgsningsegenskaber er opfert pa tabellerne TAB.10g TAB.7.
Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stremforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, s&ledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:
punktsvejsemaskiner 230V:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-N.

Punktsvejsemaskine 2:forsyning L2-N.

Punktsvejsemaskine 3:forsyning L3-N.

oSV.

punktsvejsemaskiner 400V:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-L2.

Punktsvejsemaskine 2:forsyning L2-L3.

Punktsvejsemaskine 3:forsyning L3-L1.

osV.

A GIV AGT! Hvis ovennavnte forskrifter tilsideszettes, fungerer det af
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse 1), hvorved der opstar
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stad) og materielle skader (f.eks.
brandfare).

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages ethvert punktsvejsearbejde, skal man udfgre en raekke eftersyn og

check, dog forst efter at punktsvejsemaskinen er blevet frakoblet netforsyningen.

1- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i

overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

Lige placering af elektroderne og deres kraft:

- speerden nedre elektrode omhyggeligt i den mest egnede stilling i betragtning af
detarbejde, der skal udferes,

- lgsn den gverste elektrodes fastgeringsskrue, séledes at den kan glide i dens hul
iarmen,

- szt et afstandsstykke med den samme tykkelse som de metalplader,
punktsvejsningen skal foretages pa, ind mellem elektroderne,

- FIG. D luk styrestangen 2, indtil armene befinder sig parallelt og elektrodernes
spidser befinder sig ud for hinanden; skru den medfglgende skrue 3 (d. M6) fast i
hullet 1 for at speerre styrestangen i en passende stilling til at regulere kraften,

- speerden gverste elektrode i den rigtige stilling og stram dens skrue omhyggeligt,

- regulér derefter den kraft, som elektroderne skal udeve i lgbet af
punktsvejsningen FIG.E, ved at dreje reguleringsskruen (1) ved hjeelp af den
medfelgende skruenggle; den indstillede veerdi, som kan afleeses pa den
gradinddelte skala, vises pa FIG. F.

TAB. 6 viser veerdien for den kraft, der kan opnas med arme af forskellig leengde.
Man skal dreje den med uret (til hgjre) for at ege kraften i takt med foragelsen af
metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid tilpasse reguleringen, sa det er
muligt at lukke tangen og dermed at aktivere mikrokontakterne uden besveer.

2

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE

6.2.1 Digital-modeller:

- Indstil tykkelsen p& den metalplade, som punktsvejsningen skal foretages pa, ved
hjeelp af knappen (2 - FIG. C), der befinder sig p& punktsvejsemaskinens styrepanel;
veelg den enskede punktsvejsemade (kontinuerlig eller pulserende) ved hjeelp af
knappen (3 -FIG.C).

Man har mulighed for at rette pa standardpunktsvejsetiden, som efter behov kan
forkortes eller forleenges, ved hjeelp af knappen (1 - FIG. C).

6.2.2 Model TI:

- Regulér punktsvejsetiden ved hjeelp af potentiometret (9 - FIG.B1), der befinder sig
pa bagsiden af punktsvejsemaskinen; anvend de lavest mulige veerdier med henblik
pa at sikre korrekt udferelse af punktsvejsningen (jeevnfer : 6.3 FREMGANGSMADE)
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6.3 FREMGANGSMADE

Nar punktsvejsemaskinen er blevet tilkoblet netforsyningen, skal man udfere

punktsvejsningen ifelge nedenstdende anvisninger:

- Seetdennedre elektrode pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.

- Pres tangens styrestang helt i bund, indtil der trykkes pa mikrokontakten (8-FIG.B),
hvorved man opnar felgende:
a) Metalpladerne spaerres mellem elektroderne med den forindstillede kraft.
b) Gennemstremning af svejsestrammen i den fastsatte tid.

- Man skal slippe tangens styrestang efter et gjeblik. Denne forsinkelse
(opretholdelse) forbedrer punktets mekaniske egenskaber.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring p& omradet, bor der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

Punktsvejsningen anses for at veere korrekt udfert, hvis punktsvejsekernen kommer ud
af en af de to metalplader, nar de underkastes en treekprove.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFQRES AF
MASKINOPERATQREN.

- Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- Kontrol om elektroderne er placeret lige;

- Kontrol af elektrodernes og armenes funktion.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDIN/AERE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF PERSONALE, DER RADER OVER DEN FORNODNE
ERFARING ELLER KOMPETENCE PA EL-MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i maskinen, mens den tilfores spanding, kan der

opsta alvorlige elektriske stod som folge af direkte kontakt med dele under

spaending og/eller l&sioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal i forbindelse med eftersyn inde i maskinen for at foretage reparationer eller

rengering tage hgjde for falgende:

- Man skal fierne stov og metalpartikler fra transformer, maskinens indervaegge osv.
med ter trykluft (hgjst 5 bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; de skal renses efter

behov med en meget blad borste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalind imellem:

- Kontrollere at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at ingen af deres
forbindelser erlgse eller rustne.

- Kontrollere, om den fleksible dels forbindelsesskruer til transformerens sekundeere
kredslgbs og den gverste armholder er godt strammede, samt at de ikke viser tegn pa
rust eller overophedning.

ITILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN, FOR MAN FORETAGER

MERE SYSTEMATISKE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET

SERVICECENTER, KONTROLLERE FOLGENDE:

- atdervirkeligt trykkes pa mikrokontakten, hvorved det elektroniske kort modtager ok
til svejsning, nar svejsestyrestangen er tilkoblet.

- atvarmesikringerne ikke er blevet udiost.

- at det sekundaere kredslobs komponenter (sammenkoblinger armholdere arme
elektrodeholdere) ikke fungerer darligt pa grund af lose skruer eller rust.

- at svejseparametrene (elektrodernes kraft og diameter, svejsetid) passer til det
arbejde, der skal udferes.
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VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissa laitteesta kdytetdén termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kéyttéjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kdytt6on tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatétilanteen sattuessa.

AN

- Sahkoéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maaréyksia ja onnettomuuksia
estdvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sdhkénsyo6ttéjarjestelmaan.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ald kédytd kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet 16y styneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kédyttdd kosteissa tai mérissd tiloissa eika
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketdén tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sdhkoverkosta.
Edella mainitut ohjeet koskevat niin ikdan vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelmaa kytkettdessa (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)

seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

/A

- Al hitsaa siilioits, astioita tai putkistoja, jotka sisédltdvit tai jotka ovat
sisdltaneet syttyvid nesteité tai kaasuja.

- Viltéd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessa.

- Alé hitsaa paineenalaisia séilioita.

- Poista kaikki syttyvit aineet pois tyéskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut, jne.).

- Huolehdi riittdvésté ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien lahelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaéritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

POO®

- Suojaasilmasiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytéd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustéissd henkil6kohtainen, melulle
altistumisen pdivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkildkohtaisten suojavarusteiden kéytté pakollista.
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AQ®ROOO

- Vastushitsauksen synnyttdmit voimakkaat magneettikentét (erittdin suuria
virtoja) voivat vahingoittaa tai héirité:
- SYDAMENTAHDISTUSLAITTEITA (PACE MAKER)
- SAHKOISESTIOHJATTAVIA IMPLANTTITYYPPISIA LAITTEITA
- METALLIPROTEESEJA
- Paikallisia tieto- tai puhelinverkkoja
- Laitteistoja
- Kelloja
- Magneettikortteja . . . .
PISTEHITSAUSLAITETTA EIVAT SAA KAYTTAA HENKILOT, JOTKA
KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKOISIA TAI
ELEKTROONISIA LAITTEITAJAMETALLIPROTEESEJA. .
KYSEISTEN HENKILOIDEN ON KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAl PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.

- Tama pistehitsauslaite tayttdd yksinomaan teollista kayttéympaéristéa ja
ammattikdyttod koskevat tekniset standardit.
Sidhkomagneettista yhdenmukaisuutta ei taata kotitalousymparistossa.

JAN—- /N

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tyostettdvdn kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yldraajojen, sormet, kisi, késivarsi,

puristumista estdvai kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vihennettdva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kayttidjan on oltava kokenut tai tdmantyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkilé.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tyokohtaisesti; tyokohteeseen on
jarjestettdva vélineet ja suojukset tyodstettdvdan kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etédisyys on sdadettédva siten, etté liike ei ylitd 6 mm:& aina, kun
se on tydstettévén kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ald anna useampien henkildiden kéyttdd samanaikaisesti
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tédssé tapauksessa se on
kytkettéva irti sahkéverkosta.

samaa

PALOVAMMOJENVAARA

Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympérilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kédytté on
vélttamatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittaa tukitasoon (mikéli tdhdn on annettu ohjeet
tdmdn kadyttéohjeen osassa “ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epétasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupatéamén kdyttéohjeen osassa“ASENNUS”.

ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kadytt6 muuhun kuin sille tarkoitettuun kéytt66n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

AN

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan
ennen kuin laite kytketdan sdhkéverkkoon.
HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
toimenpiteet, kuten:

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan sdatdminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTIKYTKETTYNA.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Kannettava pistehitsauskone vastushitsausta varten.

Sarja koostuu 3 mallista:

- Modular20TI:
Kannettava pistehitsauskone elektronisella ajastimella. Mahdollistaa
pistehitsausajan elektronisen ohjauksen ansiosta hitsauspisteiden tarkan
toteutuksen, seka elektrodien voiman sdéatd. Pistehitsauskyky teréslevyille, joilla on
matala hiilipitoisuus (standardivarret), on 1+1 mm:n paksuuteen saakka.

- Digital Modular 230:
Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
Téarkeimmét ohjauspdydaélté hallittavat ominaisuudet ovat:
- Pistehitsattavien levyjen paksuuden valinta.
- Pistehitsausajan korjaus.
- Pistehitsausvirran sykkeen liittdmisen mahdollisuus.
- Pistehitsausvoiman s&até.
- Pistehitsauskyky teréslevyille, joilla on matala hiilipitoisuus (standardivarret) 2+2

mm:n paksuuteen saakka.
- Digital Modular 400:
Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
Samat ominaisuudet kuin mallissa Digital Modular 230, mutta jotka toimivat 400V:n
(380V-415V) virransy6tén jannitteella.

2.2SARJANVARUSTEET
Pistehitsauskoneen perusvarusteet sisadltdvdt 120 mm:n pituiset varret ja
standardielektrodit.

2.3TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsiparit ja eripituisia ja muotoisia elektrodeja, my&s pakkaukseen siséltyy useita
pareja.

- Rattaat varsia varten: sallivat pistehitsauskoneen ja varusteiden asettamisen.

3. TEKNISETTIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmét tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on
tiivistetty tyyppikilpeen seuraavilla merkityksilla.

1- Virransyéttélinjan vaiheiden lukumé&ara ja taajuus.

2- Virransyéton jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus, 50 %:n jaksottainen suhde.
4- Verkkoteho pysyvassatilassa (100%).

5- Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

6- Suurin virta elektrodeissa oikosulussa.

7- Elektrodien kdyttdméa maksimivoimakkuus.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

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

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT
Yleisominaisuudet: TAULUKKO 1.
Pistehitsauskoneen massa: TAULUKKO 7.

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 TARKEIMMAT KOMPONENTIT JA SAADOT (KUVA B)
1- Elektrodien voimakkuuden s&atéruuvit.
2- Oikealle/vasemmalle asetettava kahva.
3- Reikd mahdollisen metallirenkaan kokoamiseksi.
4- Liikehitsauksen varsi.
5- Kiintedn hitsauksen varsi.
6- Verkkokaapeli.
7- Ominaisuuskilpi.
8- Microswitch.
9- Pistehitsausajan sa4té (vain 20TI-mallissa (KUVA B1)); “DIGITAL-malleja
varten, katso 4.2: OHJAUSPOYTA.
10-Pistehitsausvipu.

4.2 OHJAUSPOYTA (vain “DIGITAL -malleissa) (KUVA C)
1- Pistehitsausajan korjausnéppéin:
- korjaa pistehitsausajan tehtaan asettamaan default-standardiarvoon nahden.
2- Nappéin levyn paksuuden valitsemista varten:
- valitsee pistehitsattavan levyn paksuuden.
3- Pistehitsaustavan valitseva painonappain:
J_l_l_l_ : hitsausvirta on sykkiva.
Kayttdmalla taté valintaa parannetaan pistehitsauskykya levyille, joilla
on korkea rasituskynnys tai levyille, joissa on erityiset suojakalvot.
Sykejakso on automaattinen, ei tarvita saatoa.

________ : tavallinen pistehitsaus.

4- Lampdsuojakeskeytyksen VALODIODINAYTON merkint.

Kaksi valodiodindyttéd valkkyvat vuorotellen, jéljelld olevat valodiodindytét ovat
sammuksissa, merkiten pistehitsauskoneen ylikuumenemisesta johtavaa
sulkeutumista; ennalleen palautus on automaattinen ldmpétilan palatessa
suunniteltuihin rajoihin.

5.ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET SEKA SAHKO- JA
PAINEILMAKYTKENTATOIMENPITEET PISTEHITSAUSKONE HUOLELLISESTI
SAMMUTETTUNA JAIRROTETTUNA SAHKOVERKOSTA.

SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT VOI SUORITTAA AINOASTAAN
ASIANTUNTIJATAI KOKENUT HENKILOSTO.

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

5.2NOSTOTAPA

HUOMIO: Kaikki tdssd kasikirjassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita; siind tapauksessa, etté haluat soveltaa metallirengasta ripustaaksesi
pistehitsauskone reikaa kayttamalla (KUVA F (2)), ole huolellinen, ettei kierteinen
jalkatunkeudu 8mm pidemmalle.

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila, jotta ohjauspdytdan,
verkkopistorasiaan ja tydalueeseen on taysin turvallista paasté késiksi.

Kun pistehitsauskone ei ole toiminnassa, sijoita se yhtendiselle tasolle, joka kestéda sen
painon (ks. "tekniset tiedot”), jotta valtetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.
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5.4VERKKOON KYTKEMINEN

5.4.1Varoitukset

Ennen mink&énlaisen sdhkdkytkennén suorittamista tarkasta, etté pistehitsauskoneen
tyyppikilvessa olevat tiedot vastaavat asennuspaikan kaytettdvissé olevan verkon
jdnnitettd ja taajuutta. Pistehitsauskone kytketddn ainoastaan
virransyéttojarjestelméén, jossa on maadoitettu neutraalijohdin.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia
Yhdistd sopivalla kantokyvyllda normalisoitu pistoke sdhkdkaapeliin ja varaa
verkkopistorasia, joka on suojattu sulakkeilla tai
lampdmagneettiautomaattikatkaisimella; sopiva maadoituspdéte taytyy yhdistaa
virransyéttélinjan maadoitusjohtimeen (kelta-vihred).
Kytkentatapa ja kdytettdvdn pistokkeen napojen lukuméaré, suhteessa teidan
pistehitsauskoneenne jakelujarjestelméin ja sdhkoéjénnitteeseen. Vastaavuuden
taytyy olla taulukoiden suunnitelman mukainen (TAULUKOT 2; 3; 4; 5).
Pistokkeen kantokyky, sulakkeiden ja I&d&mpd&dmagneettikatkaisimen
keskeytysominaisuus on kerrottu taulukoissa TAULUKKO 1 ja TAULUKKO 7.
Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, syétté on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa; esim.:
pistehitsauslaitteet 230V:

Pistehitsauslaite 1: virransy6ttd L1-N.

Pistehitsauslaite 2: virransy6ttd L2-N.

Pistehitsauslaite 3: virransy6ttd L3-N.

jne.

pistehitsauslaitteet 400V:

Pistehitsauslaite 1: virransyo6tté L1-L2.

Pistehitsauslaite 2: virransy6ttd L2-L3.

Pistehitsauslaite 3: virransy6ttd L3-L1.

jne.

A HUOMIO! YIla olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajirjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkildvahinkojen (esim. sédhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkdénlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista, on vélttamaténta
tehdd joukko tarkastuksia ja sdadoksia pistehitsauskoneen ollessa irrotettuna
verkosta:

1- Tarkasta, ettd sdhkdkytkentd on oikein suoritettu aiempien ohjeiden mukaisesti.

2- Elektrodien rivitys ja voimakkuus:

- kiinnité alaelektrodi huolellisesti sopivimpaan asentoon tyén toteuttamiseksi,

- 18yséa yléelektrodin kiinnitysruuvia sen liikkumisen mahdollistamiseksi varren
reidssa,

- aseta elektrodien véliin pistehitsattavien levyjen paksuuden mukainen tila,

- KUVA D kiinnita vipu 2 niin, ettd varret ovat samansuuntaiset ja elektrodien karjet
yhtenevat; ruuvaa varusteissa oleva ruuvi 3 (d.M6) reik&an 1, kiinnittd&ksesi vipu
sopivaan asentoon voiman sdadon toteuttamiseksi,

- kiinnité ylaelektrodi oikeanlaiseen asentoon kiristdimalla sen ruuvi huolellisesti,

- sdada elektrodien hitsaushetkelld kéyttdméa voima KUVA E, sdatéruuvin avulla

(1) kayttéen varusteissa olevaa avainta; sdadetty arvo, porrasteisen asteikon
osoittimen asennon mukaan, on kerrottu KUVASSA F. TAULUKKO 6 iimoittaa
saavutettavan voimakkuuden arvon eripituisilla varsilla.
Ruuvaa myétapaivddn (vasemmalta oikealle) nostaaksesi voimakkuutta
suhteellisestilevyjen paksuuden kasvuun nahden, sovittaen saaté kuitenkin niin,
ettd pihtien sulkeutuminen ja vastaava microswitch:n kdynnistyminen, tapahtuu
pienelld vaivalla.

6.2 PARAMETRIEN SAATO

6.2.1. Digital-mallit:

- valitse pistehitsattavan levyn paksuus pistehitsauskoneen ohjauspdydalle sijoitettua
nappaintd kdyttden (2 - KUVA C);

valitse pistehitsaustyyppi (jatkuva tai sykemdinen) ndppainté kéyttéen (3 - KUVA C).
Default-pistehitsausajan korjaaminen on mahdollista, jos tarpeellista, sd&detyissa
ylé- ja alarajoissa ndppédimen avulla (1 - KUVA C).

6.2.2.TI-malli:

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

6.3 MENETTELY

Pistehitsauskoneen varustamisen jilkeen seuraa seuraavia ohjeita pistehitsauksen

toteuttamiseksi:

- asetaalaelektrodipistehitsattavalle levylle;

- kaynnista lopuksi pihtien vivusta ja jatka siihen asti, ettd painat microswitch:a (8-
KUVA B) saavuttaen:
a) levyjen sulkeutuminen elektrodien valiin etukateen saddetyll& voimakkuudella;
b) hitsausvirrankulku esisdadetyn ajan mukaan.

- paasta pihtien vipu muutama hetki myéhemmin. Tdma viivastyttdminen (pitdminen),
antaa pisteelle parhaat mekaaniset ominaisuudet.

Jos ei ole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kdyttdmaélla paksuudeltaan
samanlaisia peltejé kuin aiotaan kayttaa tyostossa.

Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetdmalla hitsauspisteen keskus
irtoaa yhdesta levysté.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA TARKASTA,

E]’TA" PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET:

- elektrodin kérjen halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleen palautus;
elektrodien rivityksen tarkastus;

- Elektrodien ja varsien tehokkuuden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO o

AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
ASIANTUNTIJAHENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE

PISTEHITSAUSKONEEN SISALLA, JOS PISTEHITSAUSKONETTA EI OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus silloin, kun pistehitsauskoneessa on jannitteita, voi johtaa

vakavaan sdhkdiskuun koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Mahdollisen koneen sisépuolen tarkastuksen aikana, korjaamista tai puhdistamista

varten, ole tarkkana seuraavien asioiden kanssa:

- poista muuntajan, koneen siséseinien jne. laskeutunut pély ja metallijatteet kuivan
paineilmasuihkun avulla (max 5bar).

Vélta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeélla harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

- tarkasta, ettd kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.

- tarkasta, ettd muuntajan joustavan elementin ja ylévarrenpitimen kiinnityskohtien
ruuviton kunnolla kiristetty ja ettd ne eivat ole hapettuneet tai ylikuumentuneet.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN SYSTEMAATTISIA

KORJAUSTOIMENPITEITA TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA

TARKISTA, ETTA:

- kéaynnistetty pistehitsausvipu painaa todella microswitch:a antaen elektroniselle
kortille késkyn pistehitsausta varten.

- lampodsuojakeskeytykset eivit ole lauenneet.

- toisiopiiriin kuuluvat osat (varsienpitimet - varret elektrodien kannattimet) eivéat
ole poistuneet kaytdsta 10ystyneiden ruuvien tai hapettumien vuoksi.

- hitsausparametrit (elektrodien voimakkuus ja halkaisija, hitsausaika) eivét ole
sopimattomia toteutettavaan tyéhon néhden.
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen “punktesveiser” brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vaere informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nadsituasjoner.

AN

Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende
normer og lover.

Punktesveiseren méa bare koples til et stramsystem med noytral jordeledning.
Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

Bruk aldri kabler med darlig isolering eller lasne koplinger.

Bruk aldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer eller i regn.

Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene ogl/eller elektrodene ma utferes med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve WA/

Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige vaesker eller gasser.

Unngé & bruke den pa rene materialer med klorlgsningsmiddel eller i naerheten
av slike veesker.

Du skal aldri svelse pa trykkbeholder.

Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveiseroyken i
naerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveiseroyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

PO®O®

Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.

Ha pa deg hansker og verneklaer som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operataren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®ARO®®

Intensive magnetiske felt som blir generert under sveiseprosedyren med

motstand (meget hoye stromsnivaer) kan skade eller pavirke:

- PACE MAKER

- ANORDNINGER MED ELEKTRONISK KONTROLL SOM ER INSTALLERT |
ANLEGGET

- METALLPROTESER

- Nettfor datatransmisjon eller lokale telefonnett

- Instrument

- Klokker

- Magnetiske kort

BRUKET AV SVEISEBRENNEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKRONISKE MASKINER ELLER
METALLPROTESER.

DISSE PERSONER MA HENVENDE SEG TIL LEGEN FOR DE KOMMER |
NARHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

[\

Denne punktesveiseren tilfredsstiller kravene pa produktets tekniske
standard for brukiindustrielle miljeer og for fagbruk.

Vi kan ikke garantere at den tilsvarer kravene for nivaer av elektromagnetisk
stralning for hjemmebruk.

Y/ \N— N/

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utforelsen av et integrert vernesystem mot

faren for @ kklemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler:

- Operataren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig & bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre at flere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma veere forbudt for uautoriserte personer.

- La aldri punktesveiseren vaere uten tilsyn: hvis nodvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stromnettet.

RISIKOER FOR FORBRENNINGER

Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og nzerliggende omrader)
kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende
verneklzr.

RISIKOER FORVELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers, hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.

- Det er forbudt a lofte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet “INSTALLASJON”idenne handboka.

GALT BRUK
Det er farlig @ bruke punktesveiseren for bearbeidelser som ikke tilsvarer
prosedyrene som er beskrevet (punktesveising med motstand).

A VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren méa veere i korrekt
stilling, for du kopler den til stramnettet.

ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utfores pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene
- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling

MA UTFQRES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
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STROMNETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
2.1 INTRODUKSJON
Baerbar punktesveiser for motstandssveising.
Serien bestarav 3 modeller:
Modular20TI:
Beerbar punktesveiser med elektronisk timer. For en eksakt utforelse av
sveisepunktene takket veere den elektroniske kontrollen av punktesveisetiden og
reguleringen av elektrodenes kraft. Punktesveisekapasitet pa stalplater med lavt
kullinnhold (standardarmer) opp til en tykkelse pa 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Baerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
De hovedsaklige karakteristikker som kan handteres fra kontrollpanelet er:
- Valg av tykkelse pa platene som skal punktesveises.
- Korreksjon av punktesveisetiden.
- Mulighettil aktivering av punktesveisestrammen.
- Regulering av punktesveiseeffekten.
- Punktesveisekapasitet pa stal plater med lavt kullinhold (standardarmer) opp tilen
tykkelse pa 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Baerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
Samma karakteristikker som modell Digital Modular 230, men fungerer med
stremspenning pa 400V (380V-415V).

2.2 SERIETILBEHOR
Punktesveiserens utstyrinkluderer armer pa 120 mm og standard elektroder.

2.3EKSTRATILBEHGR
- Toarmarog elekroder med annen lengde og/eller form, ogsa i sett med flere par.
- Vogn for armer: for & stette punktesveiseren og tilbeharene.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder bruk og prestasjoner av punktesveiseren star pa dataskiltet
med felgende betydning:

1-Antall faser og stremlinjens frekvense.
2-Stremspenning.

3- Nominell netteffekt med intervaller pa 50%.
4- Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.
6- Maksimal stram med elektroder i kortslutning.
7- Maksimal kraft i elektrodene.

8- Sekundaerstrem av permanent type (100%).

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

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA
Generelle karakteristikker: TAB. 1.
Punktesveiserens jordeledning: TAB. 7.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1- Reguleringsskru for elektrodenes kraft

2- Handtak som kan plasseres til hoyre/venstre

3- Hull for montering av festeringer.

4- Bevegelig sveisearm.

5- Fast sveisearm.

6- Stremkabel.

7- Skilt med karakteristikker.

8- Microbryter.

9- Regulering av punktesveisetiden (bare i modell 20TI (FIG. B1)); for modeller

“DIGITAL" se 4.2 : KONTROLLPANEL.
10-Punktesveisespak.

4.2 KONTROLLPANEL (bare for modellene “DIGITAL’) (FIG.C)
1-Tast for korreksjon av punktesveisestiden:
- regulerer punktesveisetiden i forhold til fabrikksverdiene
2-Tast for valg av platens tykkelse:
- velgertykkelse for platen som skal punktesveises
3-Tast for valg av punktesveisemodus:

sveisestremmen er tast.

Da du utfer dette valget, forbedres punktesveisekapasiteten pa plater
med hegyt grenseverdi eller plater med spesielle vernelag.
Pulseringsperioden er automatisk og trengeringen regulering.

______ : Normal punktesveising.

4- Lysindikatorer for signalering av aktiveringen av termisk verneutstyr.

De to lysindikatorene blinker eller slokker for & signalere blokkering av punktesveiseren
pa grunn av altfor hgy temperatur. Maskinen blir automatisk stilt tilbake pa null da
temperaturen blirnormaligjen.

5.INSTALLASJON

A FORSIKTIG! UTFOR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG

ELEKTRISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG KOPLET
FRA STROMNETTET.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA KUN UTFQRES AV
PERSONAL MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2LOFTEMODUS

FORSIKTIG: alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke
utstyrt med lofteanordninger; hvis du ensker applisere lofteringer for 8 henge
punktesveiseren ved hjelp av hullet (FIG. F (2), skal du vaere forsiktig slik at
stammen med gjenger ikke trenger ner mer enn 8mm.

5.3 PLASSERING

Reserver et omrade som er tilstrekkelig stort og uten hinder for installasjonen; den ma
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsomréadet i total
sikkerhet.

Da du ikke bruker punktesveiseren, skal du passere den pa en flatt overflate egnet til &
klare dens vekt (se "tekniska data”) for & unnga farlige bevegelser .

5.4 KOPLINGTILNETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer elektriske koplinger, skal du forsikre deg om at alle tekniske karakteristikker
som star pa punktesveiserens dataskilt tilsvarer spennino og nettfrekvense som er
tilgjengelige pa installasjonsplassen.

Punktesveiseren skal koples bare til et stramforsyningssystem med ngytral ledning som
erkoplettil jordeledning.

5.4.2 Kontakt og uttak
Kople en normal kontakt av egnet kapasitet til stramkabelen og forbered et nettuttak
som er beskyttet av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter;
jordeledningsterminalen skal koples til jordeledningen (gul/grenn i stremlinjen.
Koplingsmodus og antall poler i kontakten som skal brukes, i overensstemmelse
med distribueringssystemet og stramforsyningsspenningen i punktesveiseren,
skal tilsvare indikasjonene i tabellene (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kontaktens kapasitet og karakteristikker for inngrep av sikringene og den
magnetisk/termiske bryteren stéritabellene TAB.10g TAB.7.
Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du tordele stramforsyningen pa syklisk mate
mellom de tre fasene for 8 oppna en balansert last; eksempel:
punktesveiser 230V:

Punktesveiser 1 :stramforsyning L1-N.

Punktesveiser 2 : stramforsyning L2-N.

Punktesveiser 3 : stramforsyning L3-N.

etc.

punktesveiser 400V:
Punktesveiser 1 :stremforsyning L1-L2.
Punktesveiser 2 : stremforsyning L2-L3.
Punktesveiser 3 : stramforsyning L3-L1.
etc.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan
sikkerhetssystemet (klasse 1) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i nzerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

6. SVEISING (Punktesveising)

6.1 PRELIMINAER PROSEDYRE

Far du utfer en punktesveiseprosedyrer, ma du utfere en serie kontroller og forsikre deg
om at punktesveiseren er kopletfra nettet:

1- Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgdende instrukser.

2- Elektrodenes oppstilling og kraft:

- blokker den undre elektroden korrekt i stillingen som er egnet for arbeidet som
skal utfgres,

- losne pa elektrodens festeskru oppe slik at den gliri armens hull,

- still en tykkelse tilsvarende tykkelsen pa platene som skal bearbeides, mellom
elektrodene,

- FIG.Dlukk spak 2 tilarmene er parallele og elektrodenes spisser sammenfaller;
stram skru 3 (d.M6) som medfelger maskinen, i hull 1, for & blokkere spaken i
egnetstilling og utfere kraftreguleringsprosedyren,

- blokker den gvre elektroden i korrekt stilling ved & stramme skruen ordentlig,

- regular kraften som blir brukt av elektrodene under punktesveisefasen FIG.E, ved
4 dreie pa reguleringsskruen (1) ved hjelp av ngkkelen som harer til maskinen;
innstilt verdi star i FIG. F i overensstemmelse med stillingen péa den graderte
skalen.TAB. 6 angir verdiet som kan oppnas med armer som har ulike lengder.
Stram den i retning med klokken (hoyre) for & gke kraften proporsjonerlig med
okningen av platenes tykkelse og ved & bruke reguleringen sluk at klemmens
lukking og tilhgrende aktivering av mikrobryteren, skjer ved & bruke litt kraft.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

6.2.1 Digital modellene:

- velg tykkelse pa platen som skal sveises ved hjelp av tasten (2 - FIG. C) som befinner
seg pa punktesveiserens kontrollpanel;

- velgtype av punktesveising (fortsatt eller pulsert) ved & bruke tasten (3 - FIG. C).
Du kan endre punktesveisetiden hvis ngdvendig ved & bruke tast (1 - FIG. C).

-29-



6.2.2 Modell TI:

- regular punktesveisetiden ved & bruke potensiometeren (9 - FIG.B1) som befinner
seg bak pa punktesveiseren; bruk verdier som er sa lave som mulig for korrekt
utfgrelse av punktesveisingen (se :6.3 PROSEDYRE).

6.3 PROSEDYRE
Da du forsynt punktesveiseren med strom, skal du felge disse instruksene for utfgrelse
av punktesveisingsprosedyren:
- stettden undre elektroden pa platene som skal punktesveises;
- aktiver klemmens spak ved slagslutt og trykk pa mikrobryteren (8-FIG.B) slik at:
a) platene lukkes mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft;
b) sveisestremmen passerer ved innstilt tid.
- slipp klemmens spak etter noen minutt. Denne forsinkelse (opprettholdelse) gir
beste mulige mekaniske karakteristikker.
Hvis du ikke har nadvendige erfaringer, skal du utfare noen prover av punktesveising
ved & bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som platene som skal
punktesveises.
Utfarelsen av punktesveisingen er korrekt nar.
Utferelsen av punktesveisingen er korrekt nér kiernen i punktesveisingen i en av de to
platene kommer ut hvis du prover & utfgre en trekkeprosedyr.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER SLATT FRA OG KOPLET FRA
NETTSTROMMEN.

7.1 NORMALTVEDLIKEHOLD
DISSEVEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE KAN UTFORES AV OPERATOREN:
- tilpasning/nullstilling av diameter og profil pa elektrodspissen;
kontroll av elektrodenes oppstilling;
- kontroll av elektrodenes og armenes effektivitet.

7.2 EKSTRAVEDLIKEHOLD
ALT EKSTRA VEDLIKEHOLD MA UTFORES BARE AV PERSONAL MED
ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER AV ELEKTRISK MEKANISKTYPE.

Ceves ) INNEHALLSFORTECKNING ]|/

1.ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR
FORMOTSTANDSSVETSNING.......ccourereremrereareseasenss 30

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING..
2.1 INLEDNING .
2.2 STANDARDTILLBEHOR ..
2.3TILLBEHOR PABESTALLNING ....

3.TEKNISKADATA .......cooomrrmtmrnennnre s ssssssanenas
3.1 INFORMATIONSSKYLT ..
3.2OVRIGATEKNISKA DATA....

4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN .......ccceureecurereneans
4.1 HUVUDSAKLIGA KOMPONENTER OCH INSTALLNINGAR .
4.2 KONTROLLTAVLA (enbart fér modellerna “DIGITAL?)

A FORSIKTIG! FOR DU FJERNE PUNKTESVEISERENS PANELER OG FAR

ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
STROMMEN ER SLATT FRA.

Eventuelle kontroller som blir utfert under spenning i punktesveiseren kan fore

til alvorlig elektrisk stot elle ved direkte kontakt med de bevegelige delene.

Under inspeksjonen av maskinens innvendige deler for reparasjon eller rengjering skal

du veere forsiktig med folgende:

- fjerne stov og metallrester som dekker transformatoren, maskinens innvendige
deler, etc, ved hjelp av en stréle tor trykkluft (maks. 5bar).

Unnga a rette stralen med trykkluft mot elektroniske kort; rengjor disse med en

meget myk barste eller spesielle lasningsmidler.

| dette fallet skal du:

- Kontrollere at kablene ikke har skader pa isoleringen eller at koplingene ikke lgsnet-
blitt oksidert.

- Kontrollere at koplingsskruene pa det boyelige elementet ved
sekundeertransformatoren og armstettsenheten oppe er godt strammet og ikke har
tegn pa oksidering eller overopphetning.

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER KORREKT, SKAL DU KONTROLLERE FOLGENDE

PUNKTER FOR DU UTFOR MER SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER

HENVENDER DEG TIL REPARASJONSSENTRET:

- dasveisespaken er aktivert skal mikrobryteren trykkes ned for & gi det elektroniske
kortimpulsen: for sveisingen.

- determiske verneutstyrene ma ikke veere aktivert.

- melene som tilhor sekundaerkretsen (fusjon mellom armholder armer -
elektrodholder) er ikke effektive pa grunn av skruer som lgsnet eller blitt oksidert.

- sveiseparametrene (kraft og diameter for elektrodene, sveisetid) er ikke egnet for
arbeidet som skal utferes.

sid.

5. INSTALLATION.......oocueeurrnrcreesessesssnsssssessssssassssseeans 32
5.1 IORDNINGSTALLNING................. . 32
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5.4.2 Stickpropp oCh uttag........ccccoiiiiiiiiiiiiic s 32
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7. UNDERHALL ...........
7.1 ORDINARIE UNDERHALL.. .
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APPARAT FOR MO.'_I'STI:\NDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELL ANVANDNING.
OBS: | den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvdndas.

INDUSTRIELL OCH

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste vara val informerad om hur héftsvetsen ska anviandas pa ett
sékert sétt och om de risker som hdnger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

AN

- Genomfor den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och
regler fér férebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem férsett med nolledare
ansluten till jord.

- Forsékraerom atteluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvéand inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

- Anvand inte haftsvetsen i fuktig eller vat milj6 eller i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder maste ske med héftsvetsen avstdngd och
frankopplad fran elnatet.

Samma procedur maste foljas for anslutningen till vattenférsoérjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda hiftsvetsar) och vid
allaingrepp for reparation (extra underhall).

Ve ANV

- Svetsa inte pa behallare eller rér som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
losningsmedel eller i narheten av sddana amnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avlédgsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. tré, papper, trasor,
etc.).

- Forsékraer om att ventilationen ar tillracklig eller anvand er av hjadlpmedel som
avldgsnar roken fran svetsningen i nérheten av elektroderna. Det &r
nodvéndigt att pa ett systematiskt sitt bedoma granserna for exponeringen
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for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammansiéttning, koncentration
och exponeringens langd.

PO®®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglasdgon.

- Badr skyddshandskar och skyddsplagg som ar
motstandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva fér daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller storre dn
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

AQ®AO®®

- De intensiva magnetfilt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hég
strém) kan skada eller stéra:
- PACE-MAKER
- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR
- METALLPROTESER
- Natverk fér 6verforing av data eller lokala telefonnat
- Instrument
- Klockor
- Magnetkort
DET MASTE VARA FORBJUDET FOR BARARE AV LIVSVIKTIGA ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA ANORDNINGAR OCH METALLPROTESER ATT
ANVANDA HAFTSVETSEN.
DESSA PERSONER MASTE KONSULTERA EN LAKARE INNAN DE KOMMER |
NARHETEN AV HAFTSVETSARELLER SVETSKABLAR.

/e

- Denna héftsvets uppfyller foreskrifterna i de tekniska normer som géller for
produkter som enbart far anvandas i industriell miljé och for professionellt
bruk.

Vi garanterar inte att produkten uppfyller kraven for elektromagnetisk
kompatibiliteti hemmiljo.

A ATERSTAENDE RISKER é & @

RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssitt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gér det omdjligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hdnder, underarmar.

Dennarisk maste begrédnsas genom atttillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller trdnad fér motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utféras, man maste forbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (forutom da man
anvénder sig av en barbar hiftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gér det mdojligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant sétt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Forhindraatt flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte haftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet.

lampliga for

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av héftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste béra lampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCH FALL
- Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapacitet for dess
massa, fiast haftsvetsen vid underlaget (ndr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller I6sa fastpunkter, féreligger risk for tippning.
- Det &r forbjudet att lyfta upp haftsvetsen, férutom i de fall da det indikeras
uttryckligeniavsnittet “INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvdnda héftsvetsen for all annan bearbetning én den den ar
avsedd for (motstandshaftsvetsning).

AN

Skydden och de rérliga delarna av héftsvetsens hélje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till elnétet.

VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRANELNATET

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1 INLEDNING
Bérbar haftsvets for motstdndssvetsning.
Serien innefattar 3modeller:
Modular 20TI:
Barbar héftsvets med elektronisk tidsinstalining. Gér det méjligt att utféra
svetspunkterna med stor noggrannhet tack vare den elektroniska kontrollen av
haftsvetstiden och instéllningen av elektrodernas kraft. Kan héaftsvetsa pa stalplat
med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek pa upp till 1 +1 mm.
Digital Modular 230:
Barbar haftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
De huvudsakliga egenskaper som kan styras fran kontrolltavlan ar féljande:
- Valavtjocklek pa de platar som ska héftsvetsas.
- Korrigering av héftsvetstid.
- Mdjlighet att koppla in haftsvetsstrémiimpulser.
- Instélining av haftsvetskraft.
- Kan haftsvetsa pa stélplat med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek
paupptill2 +2mm.
Digital Modular 400:
Barbar haftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
Samma egenskaper som hos modellen Digital Modular 230, férutom att den fungerar
med en matningsspéanning pa 400V (380V-415V).

2.2 STANDARDTILLBEHOR
Haftsvetsens bastillbehér innefattar armar pa 120 mm samt standardelektroder.

2.3TILLBEHOR PA BESTALLNING
- Arm-och elektrodpar med annorlunda l&ngd och/eller form, &ven i kit med flera par.
- Vagn foérarmar pa vilken man kan placera haftsvetsen och tillbehdren.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande héftsvetsens anvéndning och prestationer
sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.
1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnéatets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.

4- Elnatets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6- Maximal strdm med elektrodernaikortslutning.

7- Elektrodernas maximala kraft.

8- Sekundér strom vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras, indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena fér just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt pa
skylten pa sjélva héftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper: TAB. 1.
Héftsvetsens massa: TAB. 7.

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 HUVUDSAKLIGA KOMPONENTER OCH INSTALLNINGAR (FIG.B)
1- Skruv fér instélining av elektrodernas kraft.
2- Handtag som kan stéllas in héger/vanster.
3- Hal fér montering av eventuell 6gonbult.
4- Rorlig svetsarm.
5- Fast svetsarm.
6- Matningskabel.
7- Informationsskylt.
8- Mikrobrytare.
9- Installning av haftsvetstid (endart for modell 20T (FIG. B1)), fér modellerna
“DIGITAL" se 4.2 KONTROLLTAVLA.
10-Spak fér haftsvetsning.

4.2 KONTROLLTAVLA (enbart for modellerna“DIGITAL”) (FIG.C)
1- Knapp fér korrigering av héftsvetstiden:

- justerar héaftsvetstiden jamfért med fabriksstandard.
2-Knapp for val av platens tjocklek:

- val av tjocklek pa den plat som man har for avsikt att haftsvetsa.
3-Knapp for val av tillvdgagangssatt for haftsvetsning:

J_l_'—]_: svetsstrémmen &r pulserande.

Detta val forbéattrar kapaciteten att héftsvetsa platar med hog
strackgréns eller platar med sérskild skyddsfilm. Impulsperioden &r
automatisk och behdver inte regleras.

______ : normal haftsvetsning.

4- LYSDIODER som indikerar att termoskyddet har ingripit.

Nér de tva lysdioderna blinkar alternerande medan évriga lysdioder ar sléckta, indikerar
detta att haftsvetsen blockerats pa grund av Gvertemperatur. Aterstallningen sker
automatiskt nértemperaturen sjunker under den ttilldtna gransen.
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5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION, ELEKTRISK
OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. . .
DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héaftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.

5.2TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT

VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r inte utrustade med
nagon lyftanordning. Om ni vill satta fast en 6gonbult for att lyfta upp héftsvetsen ska ni
anvénda er av hélet (FIG. F (2)), var noggrann med att det gédngade stiftet inte
trénger ldngre &n 8 mminisvetsen.

5.3 PLACERING

Vélj en installationsplats med tillrackligt stort utrymme och utan hinder, sa att det &r latt
att komma at kontrollpanelen, eluttaget och arbetsomrédet under sékra férhallanden.
Placera haftsvetsen pa en slat yta som ar lamplig for att bara upp dess vikt (se “tekniska
data”) nér den inte anvénds, detta for att undvika risk for att den tippar eller rér sig pa ett
farligt satt.

5.4 ANSLUTNINGTILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa héftsvetsen motsvarar den néatspéanning och -
frekvens som finns tiligéngliga pa installationsplatsen.

Héftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som &r férsett med en nolledare
anslutenttill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag
Anslut en normaliserad stickpropp av Iamplig kapacitet till matningskabeln och férbered
ett natuttag skyddat med sékringar eller med en automatisk termomagnetisk
strdmbrytare. Den terminal som &r avsedd fér jord maste anslutas till elnatets jordledare
(gul/grén).
Tillvdgagangssittet fér anslutningen och antalet poler pa den stickpropp som
anvands méste motsvara indikationerna i tabellerna (TAB. 2, 3, 4, 5) i férhallande
till elnétets egenskaper och er hiftsvets matningsspénning.
Stickproppens kapacitet och sakringarnas och den termomagnetiska brytarens
ingreppsegenspaker indikeras i tabellerna TAB. 1 och TAB.7.
Om fler &n en héftsvets installeras, skall strémférsérjningen férdelas cykliskt 6ver de tre
faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:
héftsvetsar 230V:

Héftsvets 1 :matning L1-N.

Haftsvets 2 :matning L2-N.

Héftsvets 3 :matning L3-N.

etc.

héftsvetsar 400V:

Haftsvets 1 :matning L1-L2.

Héftsvets 2 :matning L2-L3.

Héftsvets 3:matning L3-L1.

etc.

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 stot) och sak (t.ex. brand).

6.SVETSNING (Héftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan négot arbetsmoment fér héftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instéllningar med haftsvetsen frankopplad fran elnétet:

1- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan givna

anvisningar.

Installning ilinje och elektrodernas kraft:

- blockera den undre elektroden ordentligt i den position som &r mest lamplig for
detarbete som ska utféras,

- lossa péa skruven som héller fast den évre elektroden sa att den kan glida i halet
paarmen,

- placera ett mellanlédgg, som &r lika stort som den plat som ska héftsvetsas,
mellan elektroderna,

- FIG. D stdng spaken 2 tills armarna ar parallella och elektrodernas spetsar
sammanfaller. Drag &t skruven 3 (d.M6) som levereras tillsammans med
anordningen, i halet 1 for att blockera spaken i den position som &r lamplig for att
utférainstéliningen av kraften,

- blockera den 6vre elektroden i den korrekta positionen och drag at skruven
ordentligt,

- reglera elektrodernas kraft under héaftsvetsfasen FIG.E genom att justera
skruven for reglering (1) med hjélp av den tillhérande nyckeln. Det vdrde som
stallts in indikeras av visarens position pa den graderade skalan, pa det satt som
illustreras i FIG. F. Tabellen TAB. 6 indikerar den kraft som kan uppnas med
armar av olika langd.

Skruva medsols fér att 6ka kraften i proportion till platarnas tjocklek, anpassa
instaliningen pa ett sadant satt att stdngningen av tdngen och den tillhérande
mikrobrytaren kan ske genom att anvanda sig av en begransad styrka.

2

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR

6.2.1 Digital-modeller:

- valj tjocklek pa den plat som ska haftsvetsas med hjélp av knappen (2 - FIG. C) som
sitter pa haftsvetsens kontrolltavla,

- véljtypen av haftsvetsning (kontinuerlig eller med impulser) med hjalp av knappen (3
-FIG.C).
Det ar mdjligt att korrigera standardtiden fér haftsvetsning uppat eller nedat, med
hjélp av knappen (1 - FIG. C), om det skulle behévas.

6.2.2 TI-modell:

- reglera héftsvetstiden med hjélp av potentiometern (9 - FIG.B1) som sitter pa
haftsvetsens baksida. Anvénd sé laga varden som méjligt som ar kompatibla med det
korrekta utférandet av svetspunkten (se 6.3 TILLVAGAGANGSSATT).

6.3TILLVAGAGANGSSATT

Efter att ha matat haftsvetsen elektriskt ska man ga tillvaga pa féljande sétt for att utféra

héftsvetsningen:

- stod den undre elektroden mot den plat som ska héftsvetsas;

- tryck in spaken péa tangen till &ndstopp, och saledes tills mikrobrytaren (8-FIG.B)
trycks in, varvid féljande hander:
a) elektroderna sluter till om platarna med en pa férhand instélld kraft;
b) svetsstrdommen passerar under den tid som stéllts in.

- slapp spaken pa tdngen efter ndgot 6gonblick. Denna férdréjning (kvarhallande) ger
svetspunkten battre mekaniska egenskaper.

Om man inte har nagon erfatenhet av det specifika fallet &r det lampligt att genomféra
nagra férs6k med platar av samma tjocklek och kvalitet som de som man har fér avsikt
atthaftsvetsa.

Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens karna dras ut fran den enda av
de tva platarna nér punkten utsatts for ett dragprov.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL

ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN:

- anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna &r instéllda i linje,

- kontroll av elektrodernas och armarnas funktionsduglighet.

7.2 EXTRA UNDERHALL

ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i haftsvetsens inre nér denna &r under spanning

kan ge upphouv till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter

under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

Under en eventuell inspektion i maskinens inre p.g.a. reparation eller rengérning, ska

man vara uppmarksam pa féljande:

- avlagsna damm- och metallpartiklar som ansamlats pa transformatorn, pa
maskinens interna komponenter o.s.v. med hjélp av en stréle torr tryckluft (max 5
bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt
dessa med en mycket mjuk borste eller med fér detta avsedda Idsningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra foljande:

- Kontrollera att samtliga elkopplingar ar val atdragna, att de inte &r oxiderade och att
kabelisoleringen &r intakt.

Kontrollera att anslutningsskruvarna pa det flexibla elementet till transformatorns
sekundérkrets och den dvre armens stdd &r ordentligt atdragna och att de inte visar
nagra tecken pa oxidering eller dverhettning.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE_ OCH SYSTEMATISKA INGREPP
OCH INNAN DU VANDER DIGTILL DINKUNDTJANST:

- kontrollera att mikrobrytaren verkligen trycks in och ger det elektroniska kortet
frisignal for svetsning nér svetsspaken trycks ned.

kontrollera att termoskydden inte ingripit.

kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhallare, armar,
elektrodhallare) inte fungerar otillfredsstéllande p& grund av daligt tilldragna skruvar
eller oxidering.

Kontrollera att svetsparametrarna (elektrodernas kraft och diameter, svetstid) ar
passande fér det arbete du har fér avsikt att utféra.
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AQ®ROOO

MHXANEZ INA ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH A BIOMHXANIKH KAI
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: 1o Keipevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o 6pog “mwovra”.

1. TENIKH AX®AAEIA TIA TH XYITKOAAHZIH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TV AT PaA Xprion
NG MWOVTAG Kal TTANPOPOPNHEVOG YIa TOUG KIVEUVOUG TTOU OUVSEOVTAl UE TIG
S1adIKaoieg OUYKOAANONG ME AVTIOTAOT, TO OXETIKA METPA TTPOCTACIAG KAl T
pETPaA dpETNG ETEURAONG.

AN

- EkTeAéOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAON CUM@PWVA HE TOUG TTPORAETTONEVOUG
KOVOVIOHOUG KOl VOHOUG OTTOPUYNRG OTUXNHATWYV.

- H movra mpémel va ouvdEéeTal ATTOKAEIOTIKA O oUOTNUA TPOPOdOTiag ME
YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 6T n mpifa TpoPodoaciag gival cwoTd ouvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotolgite kKaAwdia pe @OappéVN pHOVWON 1 HE XOAAPWHEVEG
ouvdéoeig.

- Mnv XpnoIpoOTTOIEiTE TNV TTOVTA O€ UYPd i} Bpeypéva TepIBAAAOVTA i KATW AT
Bpoxn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAANONG KOl OTTOIASATIOTE EVEPYEIO TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpayioveg kai/j oTa NAEKTPOSIO TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI ME
TNV TOVTa OBNOTH Kal aTrocuvdedepévn oo To dikTuo TPoPodoaiag.

Ta évTova payvnTika Tredia TTou TrapdyovTal atrd Tn diadikacia ouykoAAnong
avTiotaong (peUpaTa oAU uwnAd) pTropouv va BAdyouv i va TTapEPBOUV YE :

- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)

- EMOYTEYMENEZ ZYIKEYEZ HAEKTPONIKOY EAEMXOY
- METAAAIKEZ MPOZOHKEZ

- Tomikd TNAEQPWVIKA SikTUd | HETABOONG BESOMEVWV

- ‘Opyava

- PoAoyia

MayvnTikég TTAOKETEG

NPENEINA AMATOPEYETAIH XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN

HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKEZ ZXYZKEYEX ZQTIKHXI ZHMAZIAZ KAI
METAAAIKEZ NPOZOHKEZ.

TA ATOMA AYTA MPENEI NA ZYMBOYAEYONTAI TON IATPO MPIN
ZTAOMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.

N

- AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTOPVT TTPOIOVTOG Yia

ATTOKAEIOTIKR XPRON o€ Blopunxavikd TrepIBAAAOVTA Kal yia €TTAYYEAUATIKO
OKOTrO. Agv £yyUdTal N AVTATTOKPIGN GTNV NAEKTPOUAYVNTIKI) CUPBATOTNTA OE
OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

A YMOAEINOMENOI KINAYNOI é @ ®

- KINAYNOZ ZYNOAIWYHZI TQN ANQ MEAQN
O T1poTOg AgiTOUpyiag TG TOVTAG Kal N 3la@oporroinon OXAMATOG Kal
Sl00TdoEWV Tou HETAAAOU TTPOG KaTEPYATia, EuTrodifouv TNV UAoTroinon piag
OAOKANPWTIKAG TTPOCTATIaG aTrd Toug KIVEUVoug GUVOAIPNG TwV Avw pEAWV:

H id1a Siadikaoia wpéTrel va TnpEiTal yia Tn ouvdeon oT1o udpikod SikTuo N o€
Hovada Yugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTAI ME VEPO) Kl OE
KAOE TTEPITITWON EMTEPRBACEWY EMMIOKEVNG (EKTOKTNG CUVTAPNONG).

8axTula, xépl, TTAXUG.

(o}

KivBuvog TrpETrel va EAATTWVETAI UIOBETWVTAG TA KATAAANAA TTPOANTITIKA

péTpa:

O XeIPIOTAG TIPETTEI VA Eival TIETTEIPAPEVOG KAl EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TN

Ve AN

- Mnv ouykoMAeite o€ doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEIXAV
€U@AeKTO UAIKG UYPd 1 aépia.

- ATro@eUyeTe va OUYKOAAEITE O€ UAIKA KaBapIoUEVa HE XAWPIWMEVA 1) KOVTA O€
TTapOpoIa UAIKG.

- Mnv ouykoAAeite og Soxeia uTTd Trigon.

- ATTOpOKPUVETE QTTO TNV TEPIOXN EPyaciog OAa Ta eO@AeKTa UAIKG (TT.X. §UAO,
XopTi, TTaAIOTTAVA KATT.).

- ESao@alilete KatdAAnAn aAAayn oépa i péCO OQAIPEONG TWV KATIVV
OUYKOAANONG KOVTA aTa NAEKTPOSIa. MPETTel va eKTIHOUVTAI CUGTNHATIKG Tl
opla £kBeang oToug KATTVOUG OUYKOAANONG o€ cuvdpTnon Tng olveeong, TG
OUYKEVTPWONG Kal TNG Sidpkelag ékBeong oToug iSIoUg.

POO®

- MpooTaTeleTe TAVTA TO MATIO PE TA €I51KA YUAAID TTPOCTAT G,

- ®opdre ydvTia Kal evEUpaTA TTPOoTATiag KATAAANAX TTPOG TIG KATEPYATIEG ME
OUYKOAANON avrioTaong.

- OQopufornta: Av elaitiag E£I1SIKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAANOoNg
diamioTwveTal éva emiTedo aTtopikAg nuepnoilag ékBeong (LEPd) ico R
avwrepo Twv 85db(A), eival umroXpewTik N XpAon KATGAANAwv péowv
ATOMIKNG TTPOCTATIAG.
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S1081kacio oUYKOAANOGNG PE AVTIOTOON JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG UNXAVDV.

- Tpémel va ekTeAEiTal pia eKTiunon Tou KivdUvou yia KdaBe TutroAoyia

egpyaoiag Tou mpémel va gkTeAeoTel. Eival avaykaio va mpodiabétovral
€£YKATAOTAOEIG Kal S1aTdgelIg KATAAANAES yia va oTnpifouv kai odnyouv 1o
HETaAAO KATEPYOTiAG (EKTOG TNG XPAONG HIAG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEg TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N Hop@oAoyia Tou peTAAAoU To KaBIoTA

duvard, pubpioTe TNV AMOOTAON TWV NAEKTPOSiwWV WOTE va pnv
gemepviwvTtal 6 mm Siadpopng.

- Mnv emTPETETE OE MEPIOTOTEPA ATOUA VO EPYALOVTAI CUYXPOVWG ME TV

idla ovTa.

- HTrepioxn epyacioag wPETTel va aTrayopeUETal O€ §Eva dTOMA.
- Mnv a@Avere a@UAaXTn TNV TOVTA: Of QUTAV TNV TEPITTWON Eival

UTTOXPEWTIKO va TNV ammoguvdéoeTre amrd 1o SixTuo Tpopodoaiag.

KINAYNOZ EFKAYMATQN

Mepikd THAMOATA TNG MNXAVAG TrovTapiopaTog (NAeKTpOSIa  Bpayioveg Kal
KOVTIVEG TTEPIOXEG) HTTOPOUV VO PTACOUV O€ BeppoKpacieg TTavw amrd 65°C:
€ival aTTapaiTNTO Vo POPATE KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA EVOUHATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQZHZ
- ZUVOEOTE TNV TTOVTA O€ OPIOVTIO ETTIPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG T

pada. Z1aBepomroINoTE OTO ETiTTEd0 OTAPIENG TN MnXavH (6Tav TTPORAETETAI
oto ke@dAaio “EFKATAZTAZH” autoU TOoU €gyxeipiSiou). Ze avrifeTn
WePITTTWON, KEKAIPEVA 1 avwpaAa ddmreda, Kivntd emimeda oTAPIENG,
UTTAPXEI O KivOUVOG aVATPOTTAG.

- AmayopeUgTal n aviywon TnG TTOVTAG, EKTOG TNG TEPITITWONG TIOU

mpoBAEémeTal “EFKATAZTAZH” autoU TOU

gyxeipidiou.

pnTd OTO KEPAAalio



- MH KATAAAHAH XPHZH
Eival emikivduvn n xpAon Tng mOVTAG yld OTOIASATIOTE KATEPydAoia
S10OoPETIKA a1r6 TNV TTPOBAETTOMEVN (OUYKOAANON PE AVTIOTAON S10 TTOVTWV).

AN

OI1 TTPOCTATIEG KAI TA KIVNTA PPN TOU TTEPIBARMATOG TNG MNXAVIAG TTPETTEI VA Eival
TOTTOBETNHEVA OTN BEC N TOUG TTPIV TN OUVEECN OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! O1ro103ATTOTE XEIPWVOKTIKN ETTEURACT CE TTPOCITA KIVNTA MEPN TNG
HnXavig, dTrwg Tr.X:

- AVTIKOTAOTOON | CUVTAPNOT TWV NAEKTPOdiwv

- PUBpion Tng 8éong Twv Bpaxiovwy i NAEKTPodiwv
MPENEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHZITH KAI AMTOZYNAEAEMENH
ANO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

2.EIZAIrQrH KAITENIKH NEPIFPA®H
2.1 EIZArQrH
Kivntr gnxavn oTigng yia cuykdAAnon avtiotaong.
H oeipd atroteAeital ammé 3 povréAa:

Modular20 TI:

Kivntr) gnxavni oTi¢ng pe NAEKTPOVIKG TAIMeP. EMITpéTTel TNV akpIfr) ekTéAeon Twv
anueiwv ouykOAANGNG xapn oTov NAEKTPOVIKS EAeyX0 TOU Xpdvou OTigNG KaBwg Kal
TN PUBHIoN TNG duvaung Twv NAekTPOdiwv. IkavéTnTa oTigng o€ Aapapiva xaAuBa
XauNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG AvBpaka (Bpaxioveg GTavVTap) péxpl TTaxog 1+1 mm.
Digital Modular 230:

KivnTr ynxavn oTigng pe wniako EAEYXO PIKPOETTECEPYAOTH.

Ta kUpIa XOPOKTNPIOTIKA TTOU EAEYXOVTOI ATTO TOV TTiVAKA Eival:

- EmhAoyn maxoug Aapapivwy TTpog aTign.

- Ai6pBwan xpdvou oTigne.

- AuvatdéTnTa éviagng Tng TAAUWONG peUUOTOG OTIENG.

- PUBpion TnGg duvapung oTigng.

- Ikavétnta oTigng o€ Aapapiva xGAuBa opnAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GvBpaka

(Bpayioveg oTavrap) uEXPI TTAXOG 2+2 mm.

Digital Modular 400:

KivnTA gnxavn oTigng pe wn@iako EAEYXO PIKPOETTEGEPYQOTH.

1810 xapokTnpioTiké Tou povTéAou Digital Modular 230, aAAG Asitoupyei pe Tdon
TpOYodooiag400V(380V-415V).

2.2 ZTANTAP EEAPTHMATA
O Baoikdg €€OTTAIONOG TNG PNXAVAG OTigNg TrepIAapBavel Bpayioveg 120 mm  kai
nAekTPOdIa aTAVTAP.

2.3 EEAPTHMATA KATA ZHTHZH

- Zelyog Bpaxidvwy kal nAekTpodiwv pe dlIa@opeTikd UAKOG Kal/f oxAua, diatieTal kal
€ KITTTOU TTEPIAQPBAVEI TTEPITTOTEPA CEUYN.

- Kapdrolyia Bpayioveg: eTITPETTEI TN OTAPIEN TNG MNXAVAG KA TWV EEXPTNHGTWV.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA ZTOIXEIQN (EIK. A)

Ta KUpla OTOIXEia OXETIKA PE TN XPAON Kol TIG OTTOdOCEIS TNG WNXAVAG OTigng
ouvowidovTal oTNV TEXVIKH TTIVAKI®a JE TIG aKOAOUBEG EVVOIEG.
1-ApIBUOG PATEWY KOl CUXVOTNTA YPAUUAG TPOPOdOTiag.

2-Taon Tpo@odoaiag.

3- OvopaoTikA 10XUG dIKTUOU Pe oxéon diaAeimouaag Asitoupyiag 50%.
4- 1oy Ug dikTUOU O€ pévIgo KaBeaTwg (100%).

5- MéyioTn TG0 0€ avOIKTO KUKAWPO OTa NAEKTPSBIA.

6 - MéyioTo peUpa e NAEKTPODIO O€ BPaXUKUKAWA.

7- MéyioTn dUvapn TTou aoKeiTal atrd Ta NAeKTPOdIA.

8- Aeutepelov pelpa o€ pévipo KaBeaoTws (100%).

Znueiwon:  To Topddelypa TNG TTIVAKIOOG €ival HOVO EVOEIKTIKO TNG £vvolag TwV
oUPBOAWYV Kal Twv Wn@eiwv. O1 akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG MNXAVAG
aTigng oTnv Katox oag diaBadovral TTavw oTNV TTIVAKiIda TNG idIag TNG uNXavrg.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
levika xapakrtnpioTikd: MIN. 1.
Mada pnxavig otigng: MIN. 7.

4. NMEPIFPA®H THX MHXANHZ XTI=HZ
4.1 BAZIKA TMHMATA KAI PYOMIZEIZ (EIK.B)
1- Bida puBuiong duvapng nAekTpodiwv.
2- N\aPn trou ToTroBETEITON BECIG/APIOTEPA.
3- Omn eykatdoTaong evOeEXOUEVOU PTTOUAOVIOU pE BNAUKWTO KEPAAL.
4- Kivntog Bpayiovag ouykoAAnong.
5- X100epOg Bpaxiovag GuykOAANoNG.
6- KaAwdio Tpogodoaiag.
7- Mivakida aToIxEiwv.
8- Microswitch.
9- PuBpion xpdvou aTigng (povo oe povtédo 20Tl (EIK. B1)), yia Ta povTéAa
“DIGITAL” BAéeTe 4.2 : MINAKAZ XEIPIZMQN.
10-MoxA6g oTigng.

4.2TMINAKAZ XEIPIZMQN (u6vo ota povtéAa “DIGITAL”) (EIK. C)
1-TMAAKTPO yIa TN 816pBwon XpOvou oTigNng:
- 810pBWVEI TO XPOVO OTigNG o€ OxEoN pE TO KaBeaTWG default epyooTaciou

2-NMARKTPO yIa TNV ETTIAOYR TTAX0UG Aapapivag:
- MAEYEI TO TTAX0G Aapapivag TTpog aTign
3-MAAKTpO £MIAOYAG TPOTTOU OTigNG:
J_|_|_|_ : TO peUPA OUYKOAANONG gival TTAAAGUEVO.

Kavovrag autv Tnv emAoyr] BeATIWvETal n IKavoTNTa OTiENG O€
Aapopiveg uypnAou opiou dlappoAg 1 ot Aapapiveg e €IBIKG
TIPOCTATEUTIKA ETTIOTPWHATA. H TTepiodog TTAAPwWOnNG €ival autdéuaTn,
dev xpelddeTal pubpion.

I KQVOVIKA OTign.
4- AYXNIEZ ojpavong 0eppIKAg TPOoTaTiag.
O1 duo Auyvieg avaBooBrivouv autduaTa, ol UTTOAOITTEG AUXVIEG TTAPAPEVOUV ORNOTEG

onuaivovTag TNV EUTTAOKA TNG UNXAVAG OTIENG yia UTTEPBEPUAvAN, N ATTOKATACGTOON
€ival QUTOPATN GTNV ETIICTPOPN TNG BEPUOKPATING OTA OTTODEKTA OpIal.

5.ETKATAZTAZH

A NPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPFEIEZ EFKATAZTAZHZ, TIX
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMOAYTQZ :IBHITH KAl AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXZYNAEZEIZ KAI Ol XZYNAEZEIZ AEPA NPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO MENEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMNIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TN PNXAVH, EKTEAECTE TNV EYKOTACTOOT TWV HEVWHWHEVWY TUNPATWY
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia.

5.2 TPOMOZ ANYWQZIHZ

MPOZOXH: OAeg o1 pnxavég oTiENg TTou TIEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV eyXEIPIdIo dev
B100€TOoUV CUOTANATO AVUWWAONG. Z€ TIEPITITWON TTOU BEAACETE va EQAPUOCETE Evav
KPIiKO Y10 va avapTrgeTe Tn unxavi xpnaoigotroiwvTag tnv ot (EIK. F (2)), mpooégre o
OTTEIPWTOG KOPUOG VA PNV EICXWPNOEI TTEPICCOTEPO aTTé 8mm.

5.3 TONOOETHZH

AlaBéaTe OTNV TTEPIOXN EYKATAOTOONG £va XWPO ETTOPKWG EUPUXWPO KOl XWPIg
eUTTOdIa, KATAAANAO yia va gyyudTal n TTpédoBacn GToV TTivaka XEIPIOPWY, aTNV TIpida
OIKTUOU KOl TNV TTEPIOXK £PYATiag o€ TTARPN Ao@AAEIa.

OT1av n unxavn 8ev XPNOIUOTIOIEITAI, TOTTOBETAOTE TNV O€ ETTITTESN ETMIPAVEIX KATAAANAN
TIPOG TO BAPOG (BAETTE “TEXVIKA OTOIXEIQ”) yIa VO OTTOPEVYETAI O KiVOUVOG TITWOEWV I
HETOKIVAOEWV.

5.4ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATTOTE NAEKTPIKT) GUVOEDT, BEBaIWOEITE OTI TA OTOIKEID TTIVOKIDAG
NG MNXAVAG GTIENG AVTIGTOIXOUV OTNV TACN KAl GUXVOTNTA BIKTUOU BI0BECIUG OTOV TOTTO
eyKkaTdoTaoNG.

H upnxavr oTigng TpETTel va OUVOEETAI ATTOKAEIOTIKG O€ oUoTnua TPopodoaiag Pe
YEIWPEVO aywYO OUBETEPOU.

5.4.2 PeupatoAATITNG KO TrPidal
ZuvdéaTe OTO KOAWDIO TPOPOdOTiag Mia KavovikoTroinuévn Trpida KartdAAnAng
amo6doong kol TPodIaBéaTe pia Tpida SIKTUOU TTPOCTEUOHEVN OTTO AOPAAEIES
QUTOHOTO MayVNTOBEPHIKO S1aKOTITN. To €181K6 TEPHATIKO YyeEiwoNg TTPETEl va
ouvdebei oTOV aywyo yeiwong (KiTpIVO-TTpAcIvo) TG YPAUUAG TPOPOdoaiag.
O T1poéTOg OUVdeOoNg KOl O apIBUOG TOAWV TOU PEUMATOAATITN Tou Ba
XpnoipotroinBei o€ ouvdpTNON TOU OCUCTAMATOG SIOVOMAG Kal TNG TAONGg
TPOPOS0Tiag TNG PNXAVAG OaG, TTPETTElI VO AVTIOTOIXOUV OTIG evdeigelg Twv MIN.
(MIN. 2, 3,4,5).
H amm6do0on Tou pEUPATOAATITN Kal TA XOPAKTNPIOTIKG ETTEURACNG TWV GCQAAEIDV KOl
TOU payvnToBeppikoU diakdTrTn avaypdgovtal atoug MIN. 1 kai TAB. 7.
Av eykaTaoTaBOUV TTEPIOTOTEPEG UNXAVEG OTIENG, DIAVEPETE TNV TPOPODOTIa KUKAIKG
HETAgU TWV TPIWV PACEWY WAOTE VA TTPAYHATOTTOINOETE £Va TTIO ICOPPOTTNHEVO POPTIO.
MNa apadeiypa:
Hnxavég oTigng 230V:

unxavn oti¢ng 1: ipogodoaia L1-N.

pnxavn oTigng 2:: Tpopodoaia L2-N.

unxavn oTigng 3 : Tpopodoaia L3-N.

KATT.

Hnxavég oTigng 400V:

unxavr oTigng 1: Tpogodoacia L1-L2.

pnxavn oTigng 2:: Tpopodooia L2-L3.

unxavn oTigng 3: Tpopodooia L3-L1.

KATT.

A MPOZOXH! H pun TAPNON TWV aVWTEPWYV KAVOVWY KABIOTA AVATTOTEAECHATIKO
TO CUOTNUO ACPAAEING TTOU TTPORBAETTETAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH (KaTnyopia l) pe
emoak6AouBoug ocofapolg KIvEUvoug yia dropa (m.X. nAekTpomAngia) kai
TPAYMATA (TT.X. TTUPKAYIF).

6. ZYTKOAAHZH (ZTi¢n)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekTEAéOETE OTTOIOBATIOTE €VEPYEIQ OTIENG, €ival OTTaAPAITNTEG MiIa OEIpG ATré
€TTAANBEUOEIG Kal €AEYXOUG TTOU TIPETTEI va €KTEAEOTOUV ME Tn pnxav oTigng
atroouvdedepévn atrd To diKTUO:
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EAéySTe OTI N NAeKTPIKA OUVSEDN E€ival CWOTA EKTEAEOUEVN CUPQPWVA UE TIG

odnyieg mou TponyouvTal.

EuBuypappion kai d0vapn Twv NAEKTPodiwv:

- OKIVNTOTTOINOTE TIPOOEKTIKA TO KATW nAekTPddIO OTnv B€0n Tou €ival TTIO
KOTAAANAN yIa TO £py0 TTPOG EKTEAEDN,

- AaokapeTe TIG BidEG OTEPEWONG TOU TIAVW NAEKTPOBIOU yia VO ETTITPEYETE TO
KUANIGPO GTNV OTTH TOU 0TO Bpayiova,

- TOTTOBEOTAOTE avApesa aTa NAEKTPABIa £va TTAXO0G IGODUVANO PE TO TTAXOG TWV
Aapapivwy TTpog oTign,

- FIG. D kAcioTe To HOXAS 2 péxpl TTou o1 Bpayioveg TTPokUWouv TTapdAAnAol kai ol
QIXMEG TwV NAEKTPOdiWV cuuTriTIToUV. BIdWOoTE TNV TIpounBeudpevn Bida 3
(d.M6), atnv o1t 1 yIa va akIvnTOTToINCETE TO HOXAG o€ BEaN KATAAANAN yia TNV
eKTEAEON TNG PUBUIONG BUvVAUNG,

- OKIVNTOTTOIAOTE OTN OWOTH B£0N TO ETTAVW NAEKTPOBI0 PaAI{OVTAG PE TTPOCOXN
Tn OXeTIKA Bida,

- pubpioTe TN aokoUuevn amod Ta NAekTpodia duvaun ot @don otigng EIK.E,

eVEPYWVTAG 0TN Bida pUBUIoNG (1) XPNOIUOTIOILIVTAG TO TIPOUNBEUOUEVO KAEID.
H mpoodiopiopévn Tiur, o€ ouvapTNON TNG B€0NG Tou BEIKTN GTNV APIBUNPEVN
KAipaka, avaypdeetal otnv EIK. F eviw o MIN. 6 avagépel Tnv Tiur Tng duvapng
TTOU ETTITUYXAVETAI E DIAPOPETIKA UAKN BPOXIOVWV.
BidwaTte degi6aTPOPA YIa va augnaeTe Tn dUvapn avaAoyn TTPog To TTAX0G Twv
Aapapivwy, TTpooappoovTag woTdao Tn pUBUICH WOTE TO KAEioIWo TNG AaBidag
KOl OXETIKA EVEPYOTTOINGN TOU mMicroswitch va TTpaypaToTroiodvTal aoKWVTAG HIa
TTEPIOPITPEVN dUVON.

N
)

6.2 PYOMIZH TQN NTAPAMETPQN

6.2.1 MovréAa Digital:

- €MAEETE TO TTAXOG TNG Aauapivag TTPOg aTiEN XPNOIMOTIoIWVTAG TO TTANKTPO (2 - EIK.
C) oTov Trivaka eAEyX0U TNG UNXAVAG OTigNG,

- €mAELTE TOV TUTTO OTIENG (TUVEXNAG 1 TTOAPWING) XPNOIMOTIOIWVTAG TO TTARKTPO (3 -
EIK.C).
Eival duvatév va diopBwaoeTe, TTPoaBEToviag R agaipwvTag, OTIoU auTd eival
armapaitnTo, To Xpdvog aTi¢ng default xpnaoipotoiwvTag To ARKTpO (1 - EIK. C).

6.2.2 MovtéAo TI:

- puBuioTe TO XpAVO OTIENG XPNOIMOTIOIWVTAG TO TToTEVOIOUETPO (9 - EIK.B1) 010 Triow
MEPOG TNG UNXAVAG, XPNOIUOTIOIEITE G0 TO SUVATOV XaUNAGTEPEG TIEG AoyapIadovTag
TIGVTO KOl T OWOTH EKTEAEDT TOU anueiou pa@ng (BAETTe : 6.3 AIAAIKAZIA).

6.3 AIAAIKAZIA

A@oU TPOPOBOTACETE TN UNXavr, yia Tnv €KTEAEON TnG OTIENG OKOAOUBAOTE TIG

ak6AouBeg odnyieg:

- OKOUUTTAOTE TO KATW NAEKTPADIO OTN Aapapiva TTpog aTign.

- gVePYOTTOINOTE TO HOXAS TNG AaBidag oTo TEAOG DIadPONNG Kal HEXP! VA TTIETETE TO
microswitch (8-EIK.B), emituyxdvovrag:
a) KAgioigo Twv Aapapivwy avapeoa ota nAeTpodia Ye Tnv TTpokabopiopévn d0vapn.
B) Népaopa pepaTog ouyKGAANCNG yia TOV TTPOKABOPIGEVO XPOVO.

- PeTd a1rd Aiyo agriaTe TTAAI To poXAS TnG AaBidag. Auth n kaBuoTépnon (Siatipnon),
TTPO0didel aKAUTEPA PNXAVIKA XAPOKTNPIOTIKA OTO GNUEo pagng.

Z€ TTEPITTTWON TToU dEV KATEXETAI €IDIKN TTEIPA, €ival avayKaio va eKTEAEOTOUV PEPIKEG
SoKIpéG OTiENG pe TTaxN Aapapivag idiag ToidTNTag Kal TTAXOUG TNG £PYATiag TTPOG
EKTEAEDT).

Ocewpeital cwaoTr n eKTEAEGN TOu onueiou pagng étav, utrofaAlovTag éva deiyua o€
SokiunA €AENG, TTpoKaAEiTal N e§aywyn TOU TTUPHVA TOU GUYKOAANUEVOU anuEiou aTTd pia
€K TWV dUO Aapapivwy.

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,

BEBAIQOEITE OTI H MHXANH ZTIZHZ EINAI ZBHZTH KAI AlTOZYNAEAEMENH
AMOTOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH:

- TIPOCAPHOYA/ATTOKATACTACT SIAPETPOU KAl TIPOPIA aIXUAG NAEKTPOBIOU,

- €AeyxogG euBuypAappIonG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog amodoTIKATNTAG NAEKTPOdIWY Kal BPayIovwy.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NMPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! NPIN AQAIPEZETE TA TAMNAO THZ MHXANHZ ZTIZHZ KAI

ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH
KAI AMTOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol €Aeyxol PE NAEKTPIKA TACON OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG OTi§Ng

HITopoUV va TpokaAéoouv ooBapd Kivduvo nAekTporrAndiag amrd dueon emaen

HE pépn UTTO TAoN Kal/l TPAUUOTO OQEIAOMEVA O€ AUECN ETTAQN ME Opyava O€

Kivnon.

Katd tnv evdexopevn €mMOEWPNON TO EOWTEPIKO TNG MNXOVAG VIO ETTIOKEVEG A

KOBaAPIGUO, TIPOTEXETE:

- OQQIPEITE TN OKOVN Kal Ta HETAAANIKG OwaTidIa TTOU €XOUV evaTToTedEi TTAvw OTO
METATKNMATIOTH, OTO ECWTEPIKA TOIXWHATA TNG PNXAVAG KATT. JECW CUUTTIECPEVOU
&npou aépa (max Sbar).

ATTOQEUYETE VA KATEUBUVETE TO CUUTTIEOCHEVO OEPA TIAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TAOKETEG, QPOVTICETE IO TOV €£VOEXOUEVO KABAPIOPO TOUG pE pia TTOAU pahakid

BoupTtoar KatdAANAa SIAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- eCokpiBwaote o1 oI ouvdeopoloyieg dev Trapouaidlouv BAGBNn otn pévwon n
XOAAPEG-0EEIBWHEVEG OUVOEDEIG,

- ggakpIBWOoTe OTI 01 Bideg SIOOUVOEDNG TOU EUKAMTITOU GTOIXEIOU OTO dEUTEPEUOVTA
UETAOXNUATIOTH Kal 0TO OTAPIYHA Tou TTavw Bpayiova gival KOAG cQaNTPEVES Kal
Oev TTapouciadouv onueia ogeidwaong r uTTepBEpuavaong.

>E NEPINTQXH ENAEXOMENHZ MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAl

MNPQTOY MPOBEITE XTHN EKTEAEZH MIO XYZTHMATIKQN EZAKPIBQZEQN H

AMEYOYNOEITE XTO KENTPO TEXNIKHXZ BOHOEIAZ, EAET=TE AN:

- ME T0 MOXAO OUYKOAANONG evepyotToinuévo TECETAI TIPAYUATI TO microswitch
divovTag Tn ouyKaTdBean oTNV NAEKTPOVIKI) TIAGKETA VIO GUYKOAANON.

- Bev éxouv eéuPel ol BEPHIKEG TTPOOTATIES.

- To oToIXEia TOU SeuTEPEUOVTA KUKAOU (EVWOEIG popéwv Bpayiovwy, Bpaxioveg,
@opeig nAekTpodiwv) dev amrodidouv EeTTapPKWG efaitiag xahapwv BIdBWV A
0ZEIBWOEWV.

- Ol TTapAuETPOl OUYKOAANONG (dUvaun Kai JIGUETPOG NAEKTPOdiWY, XPOVOG
0OUYKOAANONG) dev gival akaTAAANAEG TTPOG TNV EpYOTIa TTOU EKTEAEITAI.
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6.3MOPAOOK CBAPKN

. TEXOBCIYXUBAHMUE .........ccerriierriennneeseeens

7.1 TNTAHOBOE TEXOBCITY>XUBAHVE
7.2 BHEMNAHOBOE TEXOBCIYXMBAHVE

OBOPYOOBAHUE N5 KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTWUBNEHUWEM) ONA
NMPOMbILLNIEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO UCMOJIb3OBAHUA.
MpumeyaHue: [lanee no TekcTy GyAeT MCNoNb30BaTbCA TEPMUH ‘“ToveyHas
KOHTaKTHasi CBapoyHasi MaluMHa”.

1. OBWAA TEXHWUKA BE3ONACHOCTU AnA

KOHTAKTHOW CBAPKU (CONMPOTUBIIEHUEM)

OnepaTtop pAomkeH 6bITb O3HaKOMMEH C 6Ge3onacHbIM WCMONb30BaHMEM
TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBapoO4YHON MaliMHbI M NPOUHMOPMUPOBAH O pUCKaXx,
CBSi3aHHbIX C BbIMOMIHEHWEM KOHTaKTHOW CBapku, C COOTBETCTBYHOLMMU
Mepamu 3aluUThl U aBapUMIMHBLIMK NpoLeaypamu.

/N

/A

BbINonHUTL anekTpuyeckoe coefAnHeHne, B COOTBETCTBUE C AEeUCTBYOLUMU
HOpMaMu U NpaBUIaMn TEXHUKKN 6e30nacHOCTMU.

TouyeuyHasi KOHTaKTHasi CBapoOYHasi MalMHA AOMKHA COEAUHATLCHA TOMbLKO C
CMCTEeMON MNUTaHUA C HyneBbIM MPOBOAHUKOM, CO€AUHEHHbIM C
3a3emMrneHuem.

MNpoBepuTb, 4TO po3eTka MUTaAHWUA NPaBUIIbHO COeAMHEHA C 3alUTHbIM
3a3eMneHuem.

He wucnonb3oBaTb kabenu ¢ noBpexXAeHHOW wusonsuuen wunum c
ocnabneHHbIMU COeAUHEHNAMM.

He ncnonb3oBaTb TO4EYHYO KOHTaKTHYO CBapO4HYH MallMHY BO BRaXHbIX
WNU CbIPbIX NOMELLEHUAX, NOA AOXKAEM.

CoeauHeHue kabeneu cBapku M no6oe nNnaHoBoe TexobcrnyXuMBaHWe Ha
KPOHLUTEWHAX U/UNK 3NeKTPoAaxX AOMKHbI BbINOMHATLCS NPU BbIKIHOYeHHOM
TOYEe4YHOM KOHTAKTHON CBapO4YHOM MalluMHe, OTCOeAMHEHHOW OT ceTu
nUTaHus.

ToT Xe NOPAAOK A[OMXKEH BbINOMHATLCA ANA NOACOEAUHEHUS K
BOOONPOBOAHOW CETU UMY K GroKy oxnaxAeHusi C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(To4YeuHble KOHTaKTHble CBapOYHble MaLIMHbI C BOAHbLIM OXJ1aXAEeHUeM) U B
nwob6om cnyvyae, AnNA onepauMin No pPeMOHTY (BHennaHoBoe
Texob6cnyxuBaHue).

7\

He npoBoAuUTb CBapoyHbLIX paboT Ha KOHTeWHepax, EMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXanu WUNKu cofepxar XUakue Unu razoo6pasHble roproyve
BellecTBa.

He npoBoauTb cCBapouYHbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4UCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachb XMOPOCOAEPXALUUMMU PaCTBOPUTENSIMU MNKU No6GnM3ocTn oT
yKa3aHHbIX BELECTB.

He npoBoAUTL CBapKy Ha pe3epByapax nof AaBrieHUeMm.

Y6upatb ¢ pa6oyero mecta Bce ropioydve matepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpANKM U T.A.).

O6ecne4nTb 4OCTATOUHYO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unuv nonb3oBaTbCsl
cneumanbHbIMU BbITSXKKAaMW ANs yAaneHuss Abima, obpasyiollerocsi B
npouecce CBapku pPsAAOM C 3neKTpoAamMu; Heo6XOAUMO perynsipHo
oLeHUBaTb CTeneHb BO3AEUCTBUA AbIMOB, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLMK 1 NPOAOIKUTENIbHOCTN BO3AeNCTBUS.

POO®

Bceraa sawuwaTe rnasa cneyyanbHbIMU 3aWMTHLIMY O4KaMU.

Ob6si3aTenbHO HageBaTb cCreuuanbHyl 3alMTHYHO oAexay W nepyaTku,
noaxoAsiuune Ans BbINOMHEHUA KOHTAaKTHON CBapKu.

LUym: ecnu BcneAcTBue BbINOMHEHUA OCOGEHHO MHTEHCUBHOW CBapku
onpepensieTcs exeaHeBHbIW ypoBeHb BO3AeUCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIA UNK npeBbiwatowmin 85db(A), ABNsAeTcA 06A3aTeNbHbLIM HOLIEHWEe
MHAUBUAYaNbHbIX 3alMTHBLIX CPEACTB.

AQ®AO®®

WHTEHCUBHbIE MarHUTHbIE MNONs, reHepupyeMbieé MPOLeCCOM KOHTaKTHOMN
CcBapku (04eHb BbICOKUE TOKM), MOTYT MOBPeAUTb UIK MeLaTh paboTe :
- CEPOEYHbIX CTUMYNIATOPOB (PACE

MAKER)
- BXUBNSEMbIX YCTPOUCTB C 3NEKTPOHHbLIM YMPABNEHUEM
- METANNWYECKUX NPOTE30B
- MecTHbIX ceTeit nepeaayYn AaHHbIX UK TenedgoHHbIX ceTen
- Npu6opos
- YacoB
- MarHuTHbIX NNat
WUCMONb3OBAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUMHbI
3ANPELWLAETCA ntoasaM, MMEKOLWLMM HEOBXOOWUMBIE ANA XWU3HU
QNEKTPOHHBIE WUNU 3NEKTPUYECKUE NPUBOPbLI, A TAKXE
METANNUYECKME NPOTE3bI.
STU NOAU AOMKHbI NPOKOHCYNBTUPOBATLCSA C BPAYOM, NMEPEA TEM,
KAK HAXOAUTbCA NOBJNINM3OCTU OT TOYEYHbLIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLMH N KABEJNENA CBAPKM.

OTa ToyeyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHas MallMHa YAOBreTBOPseT TpeGoBaHUAM
TEXHUYECKOro CTaHAapTa N3Aenus AnA UCKIHOYUTENLHOMO UCNOMNb30BaHUsA B
NPOMBbILWNEHHON cpeAe U B NPodecCUOoHanbHbIX Liensx.
OnekTpoMarHMTHas COBMECTUMOCTb B OGbITOBOM NOMelleHUU He
rapaHTupyercsi.

A OCTATOYHbIE PUCKU é & @
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PUCK PA30ABIIUBAHNA BEPXHUX KOHEYHOCTEN

Mopsipok paboTbl TOYEUHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOM MalUMHbI U BapuaHTbl

copM 1 pasmepoB oGpabaTbiBaeMOW AeTanu He NO3BONSAIOT OCYLECTBUTL

BCTPOEHHY0 3alUUTY OT ONacHOCTU pa3faBrvMBaHUsi BEPXHMX KOHEYHOCTe:

nanbLeB, KUCTEeNR, NpeansneYmn.

Puck MoxeT 6bITb yMeHbLUEH, NyTeM NPUHATUSI COOTBETCTBYIOLWMX Mep:

- Onepatop AomxeH 6bITb O3HaKOMMeH C 6e3onacHbIM UCNONbL30BaHUEM
TOYE€YHOW KOHTAKTHOM CBApPO4YHOW MalUMHbl, MPUMEHUTENBHO K AaHHOMY
BuAy o6opyaoBaHus.

- [omxHa 6bITb NpoBeAeHa OLleHKa pyUcKa AnNsi KaXA0ro Tuna BbINoNHAEMOn
paboTbl; Heo6xoANMO NpeAoOCTaBUTL 06GopPyAOBaHME U 3KPaHbI, MoryLiue
noaAepKMBaTb U HanpaBnATb AeTanb (3a MCKOYEHMEM crny4vaeB
MUCNONb30BaHUsA NePEeHOCHON TOYEeYHOM KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MalUUHbI).

- Bo Bcex cnyyasx, korga 3To no3sonsieT hopma AeTanu, oTperynupoBaTtb
paccTosiHue 3NeKTPOAOB, YTO6bI He NpeBbiwanuck 6 MM xoaa.

- BocnpensitctBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONbKUX YenoBeK ¢
OAHOW TOYe4YHOW KOHTaKTHOM CBapOYHOWU MALLUMHOW.

- 3anpeujaeTcs BXoA NOCTOPOHHUX B paGouyyto 30Hy.

- He octaBnaTbL 6€3 Hag30pa TOYEYHYIO KOHTAKTHYO CBapOYHYIO MaLUUHY: B
3TOM cnyyae ABNsieTCA 06513aTeNbHbIM OTCOEAUHUTDL €€ OT CeTU NMUTaHUA.

PUCK OXOros

HekoTopbie 4acTu TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBApPO4HOW MaluWUHbI (3NEeKTpoabl
KPOHLUTEWHbI M MpuUnerallime y4acTku) MOryT AocTuraTb TemnepaTtypbl
cBbiwe 65°C: He06X0AMMO HOCUTBL CeLnanbHYI0 3alMTHYIO oAexXay.



- PUCKONPOKMAbIBAHUA U NAOEHUA

- PasaMecTUTb TOYeYHYI KOHTAKTHYH CBapoOYHYH MallMHY Ha
ropM3oHTanbHOM NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLLEN IPY30MNOAbEMHOCTLIO;
NPUKPENUTb K ONMOPHOW MOBEPXHOCTU TOYEYHYIO KOHTaKTHYI0 CBapOYHYHo
MalunHy (Korga 3To npegycmorpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAcTBa). B npoTMBHOM criyyae, Npy HaKMOHHOM WM LWaTaKoLWeMcs
none, NepPeHOCHbIX OMNOPHbIX MOBEPXHOCTAX, CYyLleCTBYeT PUCK
OnpoKuAbIBaHUS.

- 3anpeljaeTca NogbLEM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAapOYHOW MallMHbI, 3a
UCKIIOYeHUeM criyyaeB, KOHKPETHO MpeAyCMOTpPeHHbIX B pasaene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

- MNCNONb30BAHME HE NO HABHAYEHUIO
OnacHO MCNoNb30BaTb TOYEUYHYH KOHTAKTHYK CBapOYHYK MalluHy Ans
nioboro Buaa o6paboTkM, OTNUYaKLWErocA OT NpPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4yHasi cBapKa).

AN

3awmTbl M NOABWXHbIE 4acTM Kopryca TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapoO4YHON
MaLUMHbI AOMKHbI HAXOANTLCA B HY)XXHOM NOJIOXXEHWUU, A0 COEANHEHWUS C CETbIO
NUTaHUA.
BHUMAHUE! Io6as pyyHas onepauusi Ha MOABUXKHbIX AOCTYMHbIX YacTaX
TOYeYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOM MalLMHbI, HaNnpumep:

- 3ameHa unu TexobcnyxmBaHue aNeKTPoaoB

- PerynupoBaHue nNonoxeHns KPOHLUTENHOB UKW 3N1EKTPOAOB
OOIMXHO BbIMONHATLCA MPU OTKINIOYEHHOM U OTCOEOUWHEHHOW OT
CETUTMUTAHUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLIMHE).

2. BBEOEHUE N ONMUCAHUE OBLLEE
2.1 BBEAEHUE
lMepeHocHaa TouyeyHass KOHTAKTHasi CBapoyHas MalWHa ANA CcBapku
CONpOTUBMEHNEM.
Cepus BkntoyaeT 3 mogenu:

Modular 20 TI:

MepeHocHas ToYeuyHasi KOHTAKTHAs CBapoYHas MaluHa C 3MEKTPOHHbIM
CUHXpOHM3aTOpoM. [o3BONsieT TOYHOEe BLINOMHEHWE Touek cBapku, Gnarogaps
3MeKTPOHHOMY KOHTPOI0 BPEMEHW TOHEYHON CBAPKK, @ TaKXKe perynupoBaHue cunbl
3neKkTpoAoB. Bo3MOXHOCTb NMPOV3BOANTL TOMEYHYIO CBApKy Ha CTarbHOM fUCTE C
HU3KVM cofilep>kaHneM yrnepoaa (CTaHAapTHbIE KPOHLUTENHbI) A0 TOMLWMHBI 1+1 MM.
Digital Modular 230:

MepeHocHas To4eYHast KOHTaKTHasi CBapoYHast MallviHa ¢ LMchpoBbIM ynpaBneHnem
Ha MyKponpoLeccopax.

MaBHble xapaKTepuCTUKY, yripaensiemMble C NaHenu ynpasneHust, 3To:

- BbIGOp TONLLMHBI METANIMYECKUX NIUCTOB, Ha KOTOPbIX BbINOMHAETCS cBapkKa.

- KoppekTnpoBka BpeMeH TOHEYHOW CBapKU.

- Bo3moxHOCTb BBEAEHUS MyNbCcaLmy TOKa TOYEYHO CBapKu.

- PerynvpoBaHwe curbl TO4E4HON CBApPKK.

- B03MOXHOCTb MPOM3BOAWTL TOYEYHYK CBApKy Ha CTanbHOM NACTE C HU3KUM

cofep)xaHueM yrnepoaa (CTaHAapTHbIE KPOHLUTENHbI) 40 TONLMHBI 2+2 MM.

Digital Modular 400:
MepeHocHas To4eYHast KOHTaKTHas CBapOYHasi MallMHa C LMPOBbLIM yripaBneHnem
Ha MyKponpoLieccopax.
Te xe xapaktepuctuku, 4to M mogenu Digital Modular 230, Ho pa6ota c
HanpsikeHnem nutaHus 400 B (380B-415B).

2.2 CEPUMHBIE MPUHAONEXHOCTU
Ba3oBasi KOMMNMEKTauMsi TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBApOYHOW MalluWHbl BKMHOYaET
KPOHLWTEVHbI 120 MM 1 CTaHAAPTHbIE 3NEKTPOAbI.

2.3NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

- [Napa KpOHLUTENHOB C 3neKTpoAamu C APYron ANMHON n/unu opMoi Ans py4yHoro
Aepxartens, B Habope, BKIIOYAIOLLEM HECKOMNBKO Nap.

- Tenexka [AnNa KPOHLUTEMHOB: MO3BOMSET pasMellaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYH
CBapOYHYIO MaLLUMHY 1 NPUHAASIEXHOCTH.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIMYKA OAHHBIX (PUC. A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECS K WCMONb30BAHUIO W  3IKCMyaTaLMOHHbBIM
XapaKTepucTUKam TOHEYHOW KOHTAKTHOWM CBApPO4HO MaLLWHbI 0606LLEHbI Ha Tabnnyke
[AaHHbIX, CO CreayloLLYMU 3HaYEHNSIMU.

1- KonuyecTtBo has 1 4yacToTa NMHUM MUTaHUS.

2- HanpspkeHue nuTaHms.

3- HomuHanbHas MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLEHMeM NpepbiBUCTOCTM 50 %.

4- MolyHOCTb ceTn npu nocTtosiHHoM pexume (100 %).

5- MakcumanbHoe HanpsikeHue Ha anekTpoaax 6e3 paboTbl.

6 - MakcumanbHbI TOK C 3NeKTPOAaMu NMPY KOPOTKOM 3aMblKaHWUK.

7- MakcumanbHoe ycunue, okasblBaeMoe Ha aneKTpoabl.

8- BTOpWYHBI TOK Npu NOcTosiHHOM pexume (100 %).

MpumeyaHue: Ha npuBeneHHoi Ans npumepa Tabnuyke ykasaHbl NpubnusnTernbHble
3Ha4YeHWs CUMBOMOB U UMMP; TOYHbIE BEMUYMHBI TEXHUYECKUX MapameTpoB Baluen
TOYEYHOWN KOHTaKTHOW CBapOYHON MalUWHbl AOMKHbI BbITb B3ATHI C TAGNWUYKM caMmoi
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MaLLWHbI.

3.2 NIPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE
O6wue xapakrepuctuku: TAB. 1.
Macca To4e4YHOW KOHTaKTHOM cBapo4YHoN MaluHbl: TAB. 7.

4.0NMUCAHUE TOYEYHON KOHTAKTHON CBAPOYHOM

MALUUHBbI
4.1 OCHOBHbIE KOMIMOHEHTbI U PEFYIIMPOBAHUE (PUC. B)
1- BUWHT perynnpoBaHus cusbl 3NeKTPOAoB.
2- PykosTka, nomellaemas cnpasa/cnesa.
3- OTBepcTHe Ans MoHTaxa pbim-bonTa.
4- TlepeHOCHON KPOHLUTEWMH AN CBapKu.
5- ®UKCMPOBaHHbIN KPOHLUTEWNH Ansi CBapKu.
6- Kabenb nuTtaHus.
7- Tabnuyka xapakTepucTuK.
8- MukpoBbIkntoyaTernb.
9- PerynupoBaHue BpeMeHn ToO4e4HON cBapku (Tonbko y mogenu 20Tl (PUC.
B1)); ans mogenewn “DIGITAL” cmotpu 4.2: MAHENDb YMPABIEHUA.
10-Pbluar To4euHoM cBapky.

4.2 NAHENb YNPABNEHWA (Tonbko y mopenei “DIGITAL”) (PUC. C)
1- KHonka Ans KOppPeKTUPOBKN BPEMEHU TOYEYHOWN CBaPKM:
- perynupyet Bpemsi TO4e4HOI CBapKu, MO CPAaBHEHMIO C YCIIOBUSIMM MO YMOITYaHWIo,
3aAaHHbIMY Ha 3aBoAe
2-KHonka Ans BbiIGopa TONWWHbLI INCTa:

-BbIGMpaeT TOMNLWUMHY NINCTa, KOTOPbI HeobxoarMo NpuBapyBaThb
3- KHonKy BbiGoOpa pexnumMa To4e4HOM CBapKu:

J—]_|_|_ TOK CBapKW 3TO KHOMKa.
BbinonHas AaHHbIN BbIGOP ynyylwaeTcs CrnocOBHOCTb TOYEYHON
CBapKu MeTanimyeckvx MMCTOB C BbICOKMM Npeaenom Teky4ecTu unm
MeTaniMyecknx NUCTOB CO CreumanbHbiMU 3alUTHBIMK NIIEHKaMU.
Mepwop nynbcaumnm aBToMaTUYECKUiA; He TpebyeTcs perynnpoBaHue.

HOpMaribHas To4e4YyHas cBapka.

4- CUrHANbHBLIE AWOAbLI curHanusauumn cpabaTbiBaHWs TemnepaTypHOMU
3aWuThI.

[Ba curHanbHbIX AMOAA MUraloT Mo ovepeaun, OCTaBLUMECs CUrHanbHble ANOAbl He
rOpsiT, CUrHaNU3Npysi GIIOKMPOBKY TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHON MalUMHbI U3-3a
neperpesa; BOCCTaHOBIIEHME aBTOMAaT4eckoe Mocre BO3BpalLeHNs TemMneparypbl B
npeaycMoTpeHHbIe Npeaernsbl.

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONIHUTL BCE OMEPALMM NO YCTAHOBKE WU

ANEKTPUYECKOMY U MHEBMATUYECKOMY MOOCOEOWHEHUIO C
OTKMIOYEHHOW U OTCOEOWHEHHOW OT CETU MWUTAHUSI TOYEYHOM
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUHbI.

3NEKTPUYECKUE WU MHEBMATUYECKME COEAWMHEHWA OOMNXHbI
BbIMOMHATLCA TONbLKO OMbITHLIM WU KBANU®ULMUPOBAHHbLIM
NMEPCOHATOM.

5.1 OCHALLEHUE
PacnakoBaTb TO4e4HYI0 CBAPOYHYIO MaLLMHY, BbINOMHNTL MOHTaX OTAENbHbIX YacTen,
Haxo[ALLMXCA B yNaKoBKe.

5.2CMOCOB NOABEMA

BHUMAHUE: Bce TOYeYHble KOHTaKTHble CBapOYHble MalLWHbI, OMUCaHHble B
HacTosILLeM PYKOBOACTBE, HE WMEIOT MOAbEMHbIX YCTPOWCTB; B TOM Crnyyae, ecru
HeobXxoAMMO NpUCOEANHUTL pbiM-6oNT, ANA NoABEeLUMBAHWSI TOYEYHON CBapOYHON
MaLUMHbl, ucnonb3ysa oteepctue (PUC. F (2)), o6paTuTb BHUMaHMe Ha TO, YTOObI
pe3b06oBas HOXKa He BXoauna bonee, 4em Ha 8 MM.

5.3 PACNONOXEHUE

Moa 30HY ycTaHOBKM criegyeT OTBECTM [OCTaTOMHO MPOCTOPHYH Mrowaib, He
MMeIoLLYI0 MPensTCTBMIA, 06eCneyrBatoLLyto OCTYN K NAHENW YNPABMNEHNS], K PO3ETKe
ceTu 1 Kk paboyelt 30He B yCroBmsX NonHomn 6esonacHocTu.

Koraa mawmHa He ucnonb3yetcsi, YCTAHOBUTb TOYEYHYI KOHTAKTHYIO CBapO4Hyto
MaLLUHY Ha NIOCKY NMOBEPXHOCTb, BblAEPXMBAIOLLYIO €€ BEC (CMOTPM “TeXHUYeckue
AaHHble”) , 4TOObI n36exaTb ONacHbIX NaAeHN UM CMELLLEHWIA.

5.4 COEAUHEHUE C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen TeMm, Kak BbINOMHATL Kakne-nnbo anekTpuYeckme CoeanHeHUst, NPOBEPUTb, YTO
[aHHble, yKasaHHble Ha Tabnuyke TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHON MallWHbI,
COOTBETCTBYIOT HANPSXKEHWIO M YaCTOTE CETU, UMEIOLLIENCS B MECTE YCTaHOBKMU.
ToyeuyHas cBapoYHasi MalluMHa AOMKHA COEAUHATLCS TOMbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C
HeNTparnbHbIM NPOBOAHWMKOM, MOACOEANHEHHBIM K 3a3€MIEHNIO0.

5.4.2 Bunkau poseTka

CoeanHuTb ¢ kabenem NUTaHUS CTaHAAPTHYIO BUIKY COOTBETCTBYHOLLE MOLLHOCTU 1
NOAroTOBUTL PO3ETKY CETH, 3aLLMLLIEHHYIO NPeaoXpaHNTENsMIU UN aBTOMaTUHECKM
TEPMOMAarHWTHbIM BbIKMIOYaTENeM; cneuuanbHblii TepMUHaNn 3asemneHnst JOMmKeH
6bITb COEAMHEH C MPOBOAHWKOM 3a3eMIIEHUS (KENTO-3eNEeHbIM) FIMHAN MUTaHUS.

MopAaok coeAMHEHWst U KONMYEeCTBO MOJIOCOB WCMONb3yeMOW BUMKW, B
3aBMCMMOCTU OT CUCTEMbl pacnpefernieHUsi U HanpskeHUss nutaHusa Bawen
TOYEeYHOM KOHTAKTHOW CBapPOYHOW MalIUHbI, AOMKHO COOTBETCTBOBaTb
npeaycmoTpeHHoMy B Tabnuuax (TAB. 2; 3; 4; 5).

MowWHOCTb BUNKKU, XapakTepucTuku cpabaTbiBaHUs npefoxpaHuTenen wu
TEPMOMarHMTHOro BblkntoyaTens npueeaeHsl B Tabnuuax TAB. 1 TAB. 7.

Ecnn yctaHaBnuBaeTCs HECKOSbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX CBapOYHbIX MaLLUWHBbI,
crneayet pacnpefenuTb NUTaHUe UMKNWYHO Mexay Tpems dasamu, Tak, YTobbl
co3aaTb ypaBHOBELLEHHYIO HArpy3Ky; NpumMep:
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TOYeYHble KOHTaKTHble CBapo4Hble MalwnHbl 230 B:
ToyeyHas KOHTaKTHasi cBapoYHast MawmHa 1 : nutanus L1-N.
ToyeyHast KOHTaKTHasi CBapoYHasi MalumHa 2 : nutanus L2-N.
TouyeyHast KOHTaKTHas cBapoYHas MaLumHa 3 : nutanns L3-N.
UT.A.

TOYeUHble KOHTaKTHble CBapoO4Hble MalnHbI 400 B:
TouveyHast KOHTaKTHas cBapoYHas MalumHa 1: nutannsa L1-L2.
TouveyHast KOHTaKTHas CBapOYHas MallmHa 2 : nuTanns L2-1L.3.
TouyeyHas KOHTaKTHasi cBapoyHas MawuvHa 3 : nutaHns L3-L1.
MT.A.

A BHUMAHME! HecoGnioaeHne npuBeAeHHbIX Bbllle NMpaBun aenaet
cuctemy 6esonacHocTu, NpeaocTaBeHHY0 Npou3BoauTenem, HeaelcTBEHHON
(knacc I) ¢ BbITeKkalOLWMM U3 3TOFO cepbe3HbIM PUCKOM ANs noaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLLOK) U NpeaMeTOB (Hanpumep, noxap).

6. CBAPKA (To4yeuHas cBapka)

6.1 MPEABAPUTENbHBLIE ONEPALIUN

Mepen BbINONHEHWEM NOGON onepaLyn TOHEYHOW CBApKN HEOBXOAMMO BbIMOMHUTL
psif NPOBEPOK ¥ PErynupoBaHnii, MPOBOANUMBIX C IMaBHbIM BbikntoyaTernem B
nonoxexHun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

1- lpoBepuTb, YTO 3MneKTPUYeckoe COeAVHEHWEe BbIMOMHEHO NpaBUIIbHO, B

COOTBETCTBME C NPeALECTBYIOLLMMU MHCTPYKLUMSMU.

2- BblpaBHMBaHUWE U CUINA 3NEKTPOAOB:

- TwartenbHO OGMNOKMPOBAaTb HWXHWIA 3nekTpod B Haubonee ygobHom Aans
BbINOJIHEHNSA PabOThI MONOXEHWN,

- 0ocnabuTb KpenexHbIN BUHT BEPXHEro anekTpoaa, YTobbl N03BONUTL €My NPONTH
B €ro OTBEPCTME Ha KPOHLLUTENHE,

- MomecTnTb Mexay anekTpodamMu yTonNLatoLLYyo NpoknaaKy, PaBHYyto TOMLWMHE
CBapMBaeMoro NncTa;

- PWUC. D 3akpbITb pblyar 2, Noka KpOHLUTEWHbI He OKaXyTCst napannenbHbIMy 1
HaKOHEYHWKW 3NeKTPOOoB He CoBNaayT; 3aBUHTUTL BUHT 3 (d.M6) B komnnekTe,
B oTBepcTue 1, AnA GMOKMPOBKM pblyara B MOMOXeHWe, noaxogsiuee Ans
BbINOMHEHWS pEryNMPOBaHUS CUTbI,

- 3abnokupoBaTb B MPaBUITbHOM MOMOXEHUN BEPXHWUN SNeKTPoA, TLiaTernbHO
3aTSIHYB BUHT,

- OTperynupoBaTb CUMy, OKasblBaeMyHo aneKkTpoAamm Ha aTarne To4eyYHo CBapKu
PUC. E, Bo3geicTBYS Ha perynvpoBOYHbIA BUHT (1) ,MCNoOnb3ys KoY B
KOMMMeKTe; BeNuyMHa 3ajaetcsi B 3aBUCUMOCTU OT MOMOXEHWUs MHAeKca Ha
rpagyvpoBaHHON Lkane, nokazaHo Ha PUC. F. TAB. 6 npuBoguT BenuuuHy
CUMbl, NONyYaeMmyto NP1 pasfiniHON ANNHE KPOHLLTENHOB.
3aBepHyTb B HanmpaBneHWy 4YacoBOW CTpenku (Hanpaso) AN yBenu4eHust
YCUNWS, NPOMOPLIMOHASTBHO C NOBbILEHUEM TOMLLMHLI METANNUYECKUX NTUCTOB,
perynupoBsaHue criedyeT afanTupoBaTb Tak, YTOObI 3aKkpbiTWe AepxaTens, u
COOTBeTCTBYylOLLee cpabaTbiBaHWe MUKPOBbIKNOYATENs, NPOUCXOAMNO MpuU
OKa3aHUM MUHUManbHOTO YCUNKS.

6.2 PEFYTIMPOBAHUE MAPAMETPOB

6.2.1 Mogenu Digital:

- BblGpaTb TOMWMHY CBapvBaemoro nucra, ucnonb3yst kHornky (2 - PUC. C),
pPacrnonoXeHHyld Ha naHenu YnpasneHns TOYEYHOW KOHTaKTHOM CBapO4vHON
MaLUWHBbl;

BbIGpaTh TUN TOYEYHOI CBapKM (HenpepbIBHAs UMN UMMYTbCHAs!), UCTONb3Ys KHOMKY
(3-PUC.C).

Bo3moxHO NpounsBecT KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY YBETMHYEHWUS UMN YMEHbLLIEHUS,
rAae 310 HeobXoOMMO, BpeMeHW TOYEYHOW CBapKW, 3aJaHHOTO MO YMOMYaHWIo,
ncnonb3ys kHonky (1-PUC. C).

6.2.2 Mogenb Tl:

- OTperynuMpoBaTb BpeMsi TO4EYHOI CBapKu, Ucnosb3ysi noteHumometp (9 - PUC. B1),
pacnonoXeHHbIN Ha 3aAHeN YacTH TOYEYHON CBApOYHOW MaLLWHbI; MICMOMNb30BaTh
Havbornee HW3KWe 3HauyeHUs, COBMECTUMbIE C MPaBUSIbHBIM WUCMONTHEHMEM TOYKU
(cmoTpu: 6.3 MOPALOK CBAPKN).

6.3MOPAO0OK CBAPKU

[Mocne NoAkMYeHUs NUTaAHUSE K TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapoYHOM MaluvHe, Ans

BbINOSTHEHUSI TOYEYHOW CBaPKM CreyeT BbINOMHUTL MPUBEAEHHbIE UHCTPYKLUMK:

- MOMECTUTb HWXHUIA ANEKTPOA Ha CBapMBaEMbIN NUCT;

- MepeBecTM pblyar AepaTens A0 KOHUA XoAa, W, CneaoBaTenbHO, HaxaTb Ha
MUKpoBbIkntoyarens (8-PUC.B), nony4yms npu atom:
a) 3aKpblTUe MeTannuMyeckux fUCTOB MeXAy I3MekTpodaMu C 3apaHee

OTperynnupoBaHHON CUION;

b) npoxoxaeHvie Toka CBapku B Te4eHne 3aaHHOro BPEMEHMW.

- OTNYyCTUTb pblyar Aepxatensi CrnycTsi HEeCKONbKO MrHOBEHWI. JTo ono3aaHue
(nooaepkaHue), npuaaeT Nyyme MexaHU4eckme XapakTepUCTUKN TOUKE.

Ecnun y Bac HeT KOHKPETHOTO onbiTa paboTbl, CriedyeT BbiMOMHUTL HECKObKO MPOGHBIX
TOYEUHbIX CBApPOK, UCMOMb3Ysi JICT TOrO Ke KayecTsa W TOMWMHLI, Y4To U paboTa,
KOTOPYH HEOBXOAVMO BbINOMHNTb.

Touka BbINOHEHA NPaBUIILHO B TOM Cryyae, ecrnu, NoABeprHyB 06paseL UcnbiTaHuam
Ha pacTsixeHue, NPOUCXOAUT BbIXOA siApa TOUKM CBAPKV U3 OAHOTO U3 IBYX CBAPEHHbIX
UCTOB.

7. TEXOBCIYXXUBAHUE

A BHUMAHUE! TMNEPEQ BbINOMNHEHWEM OMNEPAUMA MO

TEXOBCINTYXUBAHUIO, NMPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHASA MALLMHA BbIKINTIOYEHA U OTCOEAMHEHA OT CETU NMUTAHUA.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCITY>XUBAHUE

ONMEPALIUM NO NNAHOBOMY TEXOBCIY>XUBAHUIO MOIYT BbIMNONHATLCA
OMEPATOPOM.

- apganTauusi/BocCTaHOBMEHWe AraMeTpa 1 Npodunsis HAKOHEYHUKA 3NEKTPOAA;

- KOHTPOIb BbIpaBHUBAHWS 3MEKTPOAOB;

- KOHTPOIb 3 (DEKTUBHOCTM IMEKTPOLOB U KPOHLLTEHOB;

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

OMEPALMN NO BHEMJIAHOBOMY TEXOBCNYXWBAHWIO AOOJIXHbI
BbINMONMHATLCA TONbKO OMNbITHbIM UMW KBANMU®ULUPOBAHHbLIM B
ANEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU NEPCOHATIOM.

A BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK CHUMATb TMAHENN TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MAILUUHbI M MONYYUTb [OCTYN K EE
BHYTPEHHEA YACTW, YBEOMUTbCA, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHASA MALLMHA BbIKITIOYEHA U OTCOEAMHEHA OT CETU NMUTAHUA.

MpoBepku, BbINOMHAEMbIE MOA HanpsKeHUEM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOW
CBapo4YHOW MalWMWHbI MOTYT MPUBECTU K Cepbe3HOMY MnopaxeHuwo
3MEeKTPUYECKUM TOKOM, BCIieACTBME MPSIMOro KOHTaKTa C 4acTAMM nopj
HanpsikeHMeM n/unu paHeHUsIM, BCrieACTBUE KOHTAKTa C YaCTSAMU B ABUXKEHUN.
Bo Bpemsi NpoBEPKU BHYTPEHHE YacT MaLLUHbI AN PEMOHTA U O4UCTKM, 06paTuTb
BHUMaHVe Ha crnepytoLiee:
- yoanuTb Mblflb U MeTansIMyeckMe YacTuubl, ocaxgaeMble Ha TpaHcgopmaTope,
BHYTPEHHUX CTEHKAX MalUWHbl U T.4., NOCPEACTBOM CTPYM CyXOro CXaToro Bosgyxa
(makc. 5 6ap).

U3beraTb HanpaBnATb CTPYH CXKaToro BoO3AyXa Ha 3NEeKTPOHHble NnaThl;

NMPOM3BECTU WX OYUCTKY MPW MOMOLUM OYEHb MSrKOW LLETKM WAWN MNOAXOASLUMX

pacTBopuTenei.

OpHOBpPEMEHHO:

- npoBepwTb, YTO kabenenpoBogka He WMEET MOBPEXAEHWA B U30ONALUMU WU
ocnabneHHbIX 3apXXaBeBLUNX COEAUHEHUA.

- NPOBEPUTb, YTO BUHTbI COEAUHEHUs TMOKOro 3nemMeHTa CO BTOPUYHbLIM
TpaHchopMaToOpOM U C BEPXHEN OMOPON KPOHLLTEMHOB XOPOLLO 3aKpy4eHbl, YTO
OTCYTCTBYIOT CIEAbI PXXaBUMHbI NN Neperpesa .

B CNYYAE NNOXOW PABOTHIl, MEPEL TEM, KAK BbIMNOJIHATL BOMNEE
OETAJIbHbIE TMPOBEPKW WIIN OBPAWATBCA K BALWEMY LEHTPY
TEXMNOMOLLN, MPOBEPUTb, YTO:

- Npu nepeBeflcHHOM pblyare CBapkW, MUKPOBbIKNIOYATENb AEWCTBUTENbHO

HaXuMaeTCs U faeT paspeLLeHne aNeKTPOHHON NaTte Ha CBapky.

He cpaGoTana TennoBas 3aliuTa.

- 3NeMeHTbl, COCTaBnsilOWME BTOPUYHBLIA KOHTYp (MNaBku p[epxarenen
KPOHLUITEAHOB - KPOHLITEWHbl - [epXaTenu 3MnekTPOAOB) He noTepsanu
paboToCnocobHOCTb, 13-3a OCNAaBNEHHbIX BUHTOB MU PXXaBUWHBbI.

- napameTpbl CBapKu (cuna v AuameTp arekTpodoB, Bpemsi CBapkv) noaxoaaT Ans
BbIMOMHsAEeMOoM paboTbl.
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ELLENALLAS-}-IEGESZTG BERENDEZESEK IPARI ES PROFESSZIONALIS
FELHASZNALASRA.
Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegeszté” kifejezést fogjuk

alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezel6ének kell6 informacidval kell rendelkeznie a ponthegeszté biztonsagos
hasznalatarél és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrdl és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és
szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6zédjon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Nehasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- A hegesztékabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztékarokon
és/vagy elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miiveletet
kikapcsolt és a taphalozatbél kicsatlakoztatott ponthegesztével kell
elvégezni.

Ugyanazt az eljarast kell kdvetni a vizhalézatba vagy egy zart rendszerii
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Ve AN/

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klértartalmu oldészerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kozelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt all6 edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6] minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szellozést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkoézoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat szilkséges a hegesztési
miiveletek kovetkeztében képzoédott fiistok expozicios hatarainak
megbecsléséhez, azok Osszetételének, koncentraciéjanak és maganak az
expozicié idétartamanak fliggvényében.

POO®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védészemiiveggel.

- Az ellenallas-hegesztd megmunkalasokhoz alkalmas védékesztyiit és
véddéruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védbeszk6zok hasznalata kotelezo.

AQ®AOOV

Az ellenallas-hegesztési folyamat altal generalt intenziv elektromagneses
mezék (nagyon magas aramok) megkarosithatjak vagy kélcsonhatasba
léphetnek az alabbi berendezésekkel:

- SZIVRITMUS SZABALYOZOK (PACE MAKER)

- ELEKTRONIKUS VEZERLESU, BEULTETHETO SZERKEZETEK

- FEMPROTEZISEK

- Adatkozvetité vagy helyi telefonhalézatok

- Miiszerfelszerelések

- Orak

- Magneses kartyak

TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBE ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAGY FEMPROTEZIS VAN BEULTETVE.
EZEKNEK A SZEMELYEKNEK ORVOSSAL KELL KONZULTALNIUK AZT
MEGELOZOEN, HOGY PONTHEGESZTOK ES/VAGY HEGESZTOKABELEK
KOZELEBE MENNENEK.

/o

- Ez a ponthegeszté kifejezetten ipari kdrnyezetben, professzionalis célbol
valé kizarélagos alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban el6irt
kovetelményeknek felel meg.

Hazi kornyezetii, elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése nem
biztositott.

A MARADEK KOCKAZATOK é & @

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté6 miikodési moédozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalodsitasat a fels6 végtagok 6sszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelel6 megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezel6ének tapasztalattal kell rendelkeznie vagy tajékozottnak kell lennie

az ilyen tipusi berendezéssel végrehajtandé ellenallas-hegesztési

eljarasrol.

El kell végezni a kockazat felmérését minden végrehajtandé munkatipusra

vonatkozéan; olyan felszerelések és hegesztémaszkok beszerzése

szilkkséges, amelyek a megmunkalasban lévé darab megtartasanal és

vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhat6 ponthegeszté hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehet6évé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejiileg ugyanazzal a

ponthegesztovel.

- A munkavégzési zénaba val6é belépést idegen személyeknek meg kell
tiltani.

- Ne hagyja érizetleniil a ponthegesztét:
kicsatlakoztatasa a taphalozatbol.

ilyen esetben kotelezé a

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegeszt egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C —-nal magasabb hoémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoéruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULASES LEESES KOCKAZATA

Helyezze a ponthegesztét a tomegének megfelelé teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati Gtmutaté “BESZERELES” bekezdésében el6 van irva). Ellenkezé
esetben, lejtés vagy nem egybefiiggé padlézatoknal, elmozdulé
tamaszfeliileteknél a felborulas veszélye fennall.

- A ponthegeszté felemelése tilos, kivéve a jelen hasznalati Uutmutato

-39-



“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT
A ponthegeszt6é hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az eléiranyzott megmunkalastél (ellenallas-ponthegesztés)
kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMIESZKOZOK

Aponthegeszté védelmeit és a burkolat eltavolithato részeit a helyiikre kell tenni,
miel6tt azt a taphalézatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegeszt6 eltavolithaté és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Azelektrodak cseréjét vagy karbantartasat

- Hegesztékarok vagy elektrédak pozicidjanak szabalyozasat
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhaté ponthegeszté ellenallas-hegesztéshez.

Aszéria 3 modellbdl tevédik Gssze:

- Modular20TI:
Hordozhat6é ponthegesztd elektronikus id6zit6 berendezéssel. Lehetévé teszi a
hegesztési pontok preciz elkészitését a hegesztési idd elektronikus ellenérzésének
és az elektroda nyomoderé szabdlyozasanak kdszonhetéen. Ponthegesztési
képesség alacsony széntartalmu acéllemezen (standard hegesztékarok) 1+1 mm-
es vastagsagig.

- Digital Modular 230:
Hordozhat6 ponthegeszté mikroprocesszoros, digitalis ellenérzéssel.
Az ellenérzé panelrél vezérelhetd, alapvetd karakterisztikak a kdvetkezdk:
- Aponthegesztésre szantlemezek vastagsaganak kivalasztasa.
- Aponthegesztésiidé javitasa.
- Aponthegesztd aram pulzalas bekapcsolasanak lehetésége.
- Ponthegesztési nyomoerd szabalyozasa.
- Ponthegesztési képesség alacsony széntartalmi acéllemezen (standard

hegesztékarok) 2+2 mm-es vastagsagig.

- Digital Modular 400:
Hordozhato ponthegeszté mikroprocesszoros, digitalis ellenérzéssel.
Ugyanazok a karakterisztikdk, mint a Digital Modular 230 modellnél, csak
400V(380V-415V) tapfesziiltséggel miikodik.

2.2 SZERIAKIEGESZITOK
A ponthegeszté alapkészlet 120 mm-es hegeszt6karokat és standard elektrédakat
tartalmaz.

2.31GENYELHETO KIEGESZITOK
Eltéré hosszisagu és/vagy formaju hegesztékar- és elektrédaparok, a készlet is
tébb part tartalmaz.

- Kocsi a hegeszt6karok szamara: lehetévé teszi a ponthegeszt6 és a kiegésziték
elhelyezését.

3. MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegeszté hasznalatara és teljesitményeire vonatkozd, alapvetd adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak feltlintetve a kbvetkezd jelentéssel.

1- Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

2- Tapfesziltség.

3- Halozati névleges teljesitmény 50%-os viszonylagos bekapcsolasiidével.
4- Allandé tizemi halozati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi fesziiltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal.

7- Az elektrédak altal kifejthetd, maximalis nyomderd.

8- Allando lizemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltlintetett példa tajékoztaté jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban lévé ponthegeszté miszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenil a ponthegesztd tablajan kell leolvasni.

3.2EGYEB MUSZAKIADATOK
F6 karakterisztikak: 1. TABL.
Aponthegesztdé tomege: 7. TABL.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA
41 FOALKOTORESZEK ES SZABALYOZASOK (B ABRA)
1- Elektréda nyomoéeré szabalyozécsavar.
2- Beallithaté jobb/bal markolat.
3- Furatazesetleges fémgyri felszereléséhez.
4- Mobil hegesztékar.
5- Rogzitett hegesztdkar.
6- Tapkabel.
7- Karakterisztikéak tabla.
8- Mikrokapcsol6.
9- Hegesztési id6 beallitdsa (csak a 20TI modelinél (B1 ABRA)); a “DIGITAL”
modellekhezlasd a4.2-t: VEZERLOPANEL.
10-Ponthegesztd szabalyozdkar.

4.2 VEZERLOPANEL (csak a “DIGITAL” modelleknél) (C ABRA)
1-Gomb a ponthegesztésiidé javitasahoz:

-modositja a ponthegesztésiidét a gyari alapbedllitas feltételéhez képest.
2-Gomb alemezvastagsag kivalasztasahoz:

- kivalasztja annak alemeznek a vastagsagat, amelyet ponthegeszteni kell.

3- Ponthegeszte5| lizemmod kivalaszté gomb:
: ahegesztéaram pulzalo lesz.
E kivalasztas végrehajtasaval javithaté a ponthegesztési
teljesitmény a magas faradasi hatarértékkel rendelkezé lemezeknél
vagy kilonleges védéfoliaval bevont lemezeknél. A pulzalasi
periédus automatikus, nemigényel beallitast.
. : normal ponthegesztés.
4-Termikus védelmi beavatkozast kijelzé6 LED-EK.
A két led felvaltva villog, viszont a fennmaradé led-ek ki vannak kapcsolva, jelezve
ezzel a ponthegeszté tul magas hémérséklete miatt bekdvetkezd leallasat; a
visszadllitds automatikus a hémérsékletnek az el6irt hatarértékek kézé torténd
visszatérése utan.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS BEKOTES!I MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban taldlhatd kilonallo
részeket.

5.2 AFELEMELES MODOZATA

FIGYELEM: A jelen hasznalati utmutatdban ismertetett valamennyi ponthegeszté
emel6szerkezetek nélkiil van leszallitva; abban az esetben, ha egy fémgydriit szeretne
felerésiteni a furatba a ponthegeszt6 felfliggesztéséhez (F ABRA (2)), vigyazzon arra,
hogy amenetes szar ne hatoljon be 8 mm-nél mélyebbre.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zénaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
terlletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez, a halézati csatlakozéhoz és a
munkaterilethez valé hozzajutast teljesen biztonsagos kérilmények k6zott.

Amikor nincs hasznalatban, akkor helyezze a ponthegeszt6t egy olyan sik feliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miszaki adatok”), a leesések és veszélyes
elmozdulasok kockazatanak elkeriilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos 6sszekoéttetés létesitése el6tt ellenérizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
feszliltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegesztét kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

5.4.2 Csatlakoz6dugoé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfeleld teljesitményl
csatlakozodugét és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata
megszakitdval védett, halozati csatlakozoéaljzatot; az adott féldel6 kapcsot a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A csatlakoztatas modozatanak és a felhasznalandé csatlakozédugo
poélusszamanak meg kell felelnie a tablazatokban (2; 3; 4; 5 TABL.) eléirtaknak, a
ponthegeszté arameloszté halézatanak és a tapfesziiltség fiiggvényében.

A csatlakozddugo teljesitménye valamint a biztositékok és a termomagneses
megszakité beavatkozasi jellemzéje az 1. TABL.-ban és 7. TABL. —-ban vannak
feltiintetve.

Amennyiben tdbb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast a
harom fazis k6z6tt oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon meg;

példaul:
ponthegesztok 230V:
1. ponthegeszt6: L1-N aramellatas.
2. ponthegesztd: L2-N aramellatas.
3. ponthegesztd: L3-N dramellatas.
Stb.
ponthegeszték 400V:

1. ponthegesztd: L1-L2 dramellatas.
2. ponthegesztd: L2-L.3 daramellatas.
3. ponthegesztd: L3-L1 aramellatas.
Stb.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarto altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)
6.1 ELOZETES MUVELETEK
Barmilyen ponthegesztési mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és
szabalyozas elvégzése szlikséges a haldzatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével:
1- Ellendrizze, hogy az elektromos bekétést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.
2- Az elektrédak sorbarendezése és nyomoereje:
- gondosan rogzitse az alsé elektrodat a végrehajtandé munkahoz
legalkalmasabb poziciéban;
- lazitsa meg a fels6 elektroda rogzité csavarjat annak lehet6vé tételéhez, hogy az
ahegesztékar furataban szabadon csusszon;
- Helyezzen az elektrodak k6zé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
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megegyez6 lapot;

- D ABRA zarja el a szabalyozokart 2 annyira, hogy a hegesztékarok parhuzamosak
legyenek és az elektrodak hegyei egybeessenek; csavarja be a tartozékként
nyujtott csavart 3 (d.M6) a furatba 1, a szabdlyozokarnak a nyomoéers-
szabalyozas végrehajtasahoz alkalmas pozicidban torténd rogzitéséhez;

- rogzitse afelsd elektrédat a helyes pozicidban gy, hogy gondosan szoritsa meg
acsavart;

- allitsa be az elektr6dak altal a ponthegesztési fazisban kifejtendé nyomoerét E

ABRA, a szabalyozécsavart elforditva (1) a tartozékként nyujtott kulcs
felhasznalasaval; a fokbeosztason a mutato allasanak fliggvényében bedllitott
érték az F ABRAN van feltiintetve. A 6. TABL. a kiilonféle hegesztSkar
hosszusagokkal elérheté nyomderé értéket tiinteti fel.
Csavarja el azt az Orajardassal megegyez6 (jobb) irdnyban a lemezek
vastagsaganak novekedésével aranyosan ndvekvé nyomoerd eléréséhez,
olyan mértékben, hogy a csipesz zarasa és a mikrokapcsolé miikédése nagyon
korlatozott erd kifejtése mellett valdsuljon meg.

6.2 PARAMETEREK BEALLITASA

6.2.1 Digital modellek:
vélassza ki a ponthegesztesre szant lemez vastagsagat a ponthegeszté
vezerlopanelen elhelyezett (2 - C ABRA) gomb felhasznalasaval;

- vélassza ki a ponthegesztés tipusat (folyamatos vagy pulzalt) a (3 — C ABRA) gomb
felhasznalasaval.
Ki lehet javitani, ahol az szlikséges, plusz vagy minusz iranyban az alapbeallitasi
ponthegesztésiidét az (1 - C ABRA) gomb felhasznalasaval.

6.2.2 TImodell:
- dllitsa be a ponthegesztési id6t a ponthegeszt6 hatoldalan elhelyezett
potenciométer (9 - B1 ABRA) alkalmazasaval; a hegesztési pont helyes

elkészitésével Gsszeegyeztethet6é modon, a lehetd legalacsonyabb értékeket
hasznalja (Iasd: 6.3 ELJARAS).

6.3ELJARAS

Aponthegeszt6 aram ala helyezése utan a ponthegesztés végrehajtasahoz tartsa be a

kovetkezd utasitasokat:

- tamassza az also elektrédat a ponthegesztésre szantlemezre;

- mikodtesse a csipesz karjat végallasig, azaz amig be nem nyomja a mikrokapcsolét
(8-BABRA), elérve ezzel:
a) a lemez Osszezarasat az elektrodak kozott az elére bedllitott nyomoerd
segitségével;
b) a hegesztéaram ataramlasat az elére megszabott idétartamon belll.

- néhany pillanat eltelte utan engedje ki a csipesz karjat. Ez a késés (megtartas) jobb
mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont szamara.

Sajatos tapasztalat hianyaban néhany ponthegesztési proba elvégzése javasolt
ugyanolyan minéségli lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihuzza a kétlemez egyikébdl.

7. KARBANTARTAS

/\  FIGYELEM! A KARBANTARTASI MOVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A

ROMANA

1. SIGURANTAGENERALAPENTRU SUDURA
PRIN REZISTENTA M

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA ......... 42

2.1 INTRODUCERE 42
2.2 ACCESORIIDE SERIE 42
2.3 ACCESORIILACERERE 42

3.DATETEHNICE..........cooiiimrrrmrnerrsennae e ssnesns 42
3.1 PLACA INDICATOARE
3.2 ALTE DATE TEHNICE

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

IN PUNCTE ... 43
4.1 COMPONENTE PRINCIPALE S| REGLARI
4.2 PANOU COMANDA (numai pentru modelele “DIGITAL”)

TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

7.1 RENDES KARBNTARTAS ~ B .
ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI:
- azelektroda hegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- azelektrédak sorbarendezésének ellenérzése;

- azelektrodak és a hegesztékarok hatékonysaganak ellenérzése.

7.2RENDKIVULIKARBANTARTAS o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZT® PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A
BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KIVAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A feszilltség alatt 1évo ponthegeszton beliili esetleges ellenérzések sulyos

aramitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valo

kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériilléseket valthatnak ki,

amelyek a mozgasban Iévé részekkel valé kdzvetlen érintkezés kovetkezményei.

A gép belsejének javitas vagy tisztitas céljabol torténd, esetleges atvizsgalasa

folyaman figyeljen az alabbiakra:

- tavolitsa el a transzformatorra, a gép oldallapjainak belsejére, stb. lerakodott port és
fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar (max. 5 bar) segitségével.

Keriilje a siiritett levegé sugarnak az elektronikus kartyakra val6 iranyitasat;

végezze el azok esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelel

oldészerekkel.

Alkalomszerien:

- Vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

- Vizsgélja meg, hogy a hajlékony elemet a transzformator szekunder tekercsével és a
felsé hegesztdkar tartdelemével 6sszekoté csavarjai jol meg legyenek huzva és
azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy tulmelegedés jelei.

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB
VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- a hegesztési szabalyozékar miikodtetésével ténylegesen megtorténjen a
mikrokapcsolé benyomasa, engedélyt tovabbitva ezzel az elektronikus kartya felé a
hegesztéshez.

- nelegyenek bekapcsolva a termikus védelmek.

- a szekunder halozat részét képezd elemek (hegesztékartarté ontvények —
hegeszt6karok — elektrédafogok) ne legyenek hasznalhatatlanok meglazult
csavarok vagy oxidaciok miatt.

- a hegesztési paraméterek (elektrédak nyomdereje és atmérdje, hegesztési idd)
megfeleljenek a folyamatban Iévé megmunkalasnak.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL S$I
PROFESIONAL

Nota: in textul care urmeazi va fi folosit termenul de “aparat de suduré in puncte”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA PRIN
REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.
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- Efectuati instalatia electrica potrivit normelorin vigoare si legilor de protectie
impotriva accidentelor.

- 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.

- Nufolositi cabluri cuizolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

- Nufolositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sauin ploaie.

- Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obignuita la
brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte oprit
sideconectat de lareteaua de alimentare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la brangarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si
latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve VANV

- Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

- Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

- Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

- Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

PO®O®

- Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzitoare pentru lucrérile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

AQ®ROOO

- Campurile magnetice intense generate de procesul de sudura prin

rezistenta (curent foarte ridicat) pot provoca daune sau interferente cu:

- STIMULATOARE CARDIACE (PACE MAKER)

- DISPOZITIVE IMPLANTABILE CU CONTROL ELECTRONIC

- PROTEZE METALICE

- Retele de transmisie a datelor sau retele telefonice locale

- Instrumentar

- Ceasuri

- Cartele magnetice
SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE DE CATRE
PURTATORII DE DISPOZITIVE ELECTRICE SAU ELECTRONICE VITALE $I
PROTEZE METALICE.
ACESTE PERSOANE TREBUIE SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE A
STATIONA iN APROPIEREA APARATELOR DE SUDURA iN PUNCTE SI/SAU A
CABLURILOR DE SUDURA.

/o

- Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea numaiin medii industriale siin scop profesional.
Nu este asigurata compatibilitatea electromagnetica in mediul casnic.

A RISCURIREZIDUALE é & ®

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

Modalitatea de functionare a aparatului de sudura in puncte si caracterul

variabil al formei si dimensiunilor piesei de prelucrat impiedica realizarea

unei protectii integrate impotriva pericolului de strivire a membrelor

superioare: degete, mana, antebrat.

Riscul trebuie redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:

- Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

- Trebuie efectuatd o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuatd; este necesara predispunerea unor echipamente si
armaturi pentru sustinerea si ghidarea piesei in lucru (cu exceptia folosirii

unui aparat de sudura in puncte portabil).

Ori de cate ori conformatia piesei o permite, reglati distanta dintre electrozi

astfelincat sa nu se depageasca 6 mm.

Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe

persoanein 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 sail deconectati de la reteaua de alimentare.

- 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.

RISCUL DE RASTURNARE Sl CADaERE

- Agezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati paratul 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
prevazutin sectiunea"INSTALARE" din acest manual.

FOLOSIREA IMPROPRIE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta (sudura prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

& PROTECTII SIADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie s fie pe pozitie, inainte de conectarea lareteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuala asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudurain puncte, de exemplu:

- Tnlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor -
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT

DELARETEAUADEALIMENTARE .

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat de sudura mobil pentru sudura prin rezistenta.

Seria este constituita din 3 modele:

- Modular20TI:
Aparat mobil de sudura in puncte cu temporizator electronic. Permite o executare
precisa a punctelor de sudura, datorita controlului electronic al timpului de punctare
si reglarea fortei electrozilor. Capacitate de punctare pe tabla de otel cu continut
scazutde carbon (brate standard) pana la grosimea de 1+1 mm.

- Digital Modular 230:

Aparat mobil de sudura in puncte cu control digital cu microprocesor.

Caracteristicile principale, administrate de la panoul de control sunt urmatoarele:

- Selectarea grosimii tablelor ce urmeaza a fi punctate.

- Corectarea timpului de punctare.

- Posibilitatea introducerii pulsarii curentului de punctare.

- Reglareaforteide punctare.

- Capacitate de punctare pe tabla de otel cu continut scazut de carbon (brate
standard) pana la grosimea de 2+2 mm.

Digital Modular 400:

Aparat mobil de sudura in puncte cu control digital cu microprocesor.

Aceleasi caracteristici ca pentru modelul Digital Modular 230, dar functioneaza cu

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

2.2 ACCESORIIDE SERIE
Dotarea de baza a aparatului cuprinde brate de 120 mm si electrozi standard.

2.3 ACCESORIILACERERE

- Perechide brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita, si in kit cuprinzand mai
multe perechi.

- Carucior pentru brate: permite asezarea aparatului si a accesoriilor.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si la randamentul aparatului de sudura in
puncte sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele
semnificatii:

1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Forta maxima exercitata de electrozi.

8- Curent secundarin regim permanent (100%).

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 in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.
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3.2ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale: TAB. 1.
Masa aparatului de sudura in puncte: TAB. 7.

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE
41 COMPONENTE PRINCIPALE SIREGLARI (FIG.B)

1- Surub de reglare a fortei electrozilor.

2- Maner ce poate fi pozitionat la dreapta/stanga.

3- Orificiu pentru montarea eventualului surub cu inel.

4- Brat pentru sudura mobil.

5- Brat pentru sudura fix.

6- Cablu de alimentare.

7- Placa caracteristici.

8- Microswitch.

9- Reglare timp de punctare (numai pentru modelul 20TI (FIG. B1)) ; pentru

modelele “DIGITAL” a se vedea 4.2: PANOU COMANDA.
10- Péarghie de punctare.

4.2 PANOU COMANDA (numai pentru modelele “DIGITAL”) (FIG. C)
1- Tasta pentru corectarea timpului de punctare:
- regleaza timpul de punctare fata de conditia de default din fabrica.
2- Tasta pentru selectarea grosimii tablei:
- selecteaza grosimea tablei care urmeaza a fi punctata.
3- Buton de selectare amodalitatii de punctare:
JLIL : curentul de sudura este pulsant.
Efectuand aceasta selectare, se imbunatateste capacitatea de
punctare pe table cu o limitd de curgere ridicata sau pe table cu
pelicule de protectie deosebite. Perioada de pulsare este automata,
nu necesita reglare.
. : punctare normala.
4- LEDURI de semnalizare a interventiei protectiei termice.
Cele doua leduri semnalizeaza alternativ, celelalte leduri sunt stinse, semnalizand
blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii; restabilirea este automata la
revenirea temperaturii la limitele prevazute.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl
CONECTARE ELECTRICA $I PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE $I PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

5.2 MODALITATIDE RIDICARE

ATENTIE: Nici un aparat de sudura in puncte descris in acest manual nu este prevazut
cu dispozitive de ridicare; in cazul in care doriti aplicarea unui surub cu inel pentru
suspendarea aparatului, utilizand orificiul (FIG. F (2)), fiti atenti ca piciorul filetat sa
nu intre mai mult de 8 mm.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda, la priza de retea si la zona de lucru in deplina
siguranta.

Cand nu este folosit, agezati aparatul pe o suprafata plana menita sa suporte greutatea
acestuia (vezi "datele tehnice") pentru a evita pericolul de rasturnare sau deplasarile
periculoase.

5.4 CONECTARE LARETEAUADE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ci tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura in puncte.

Aparatul de sudura n puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

5.4.2 Stecher si priza

Conectatila cablul de alimentare un stecher normalizat cu capacitate corespunzatoare
si predispuneti o prizd de retea protejata cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator
automat magnetotermic; terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul de
impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Modalitatile de conectare si numarul de poli ai stecherului utilizat, in functie de
sistemul de distributie si de tensiunea de alimentare a aparatului dvs., trebuie sa
corespunda prevederilor din tabele (TAB. 2; 3; 4; 5).

Capacitatea stecherului si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a
intrerupatorului magnetotermic sunt mentionate tabelele TAB. 1 i TAB. 7.

In cazul in care se instaleaza mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcind mai echilibrata;

exemplu:
aparate 230V:
Aparat 1: alimentare L1-N.
Aparat 2: alimentare L2-N.
Aparat 3: alimentare L3-N.
Etc.
aparate 400V:

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

Aparat 3: alimentare L3-L1.
Etc.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATIIPRELIMINARE

inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari si

controale, de efectuat cu aparatul debrangat de laretea.

1-Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

2- Alinierea si forta electrozilor:

- blocati cu grija electrodul inferior in pozitia cea mai potrivita pentru lucrarea ce se
efectueaza,

- slabiti surubul de fixare a electrodului superior pentru a-i permite intrarea in
orificiul sdu de pe brat,

- agezati intre electrozi o foaie de tabla cu grosimea echivalenta cu grosimea
tablelor de punctat,

- FIG. D inchideti parghia 2 pana cand bratele sunt paralele si varfurile electrozilor
coincid; fngurubati surubul 3 (d.M6) din dotare in orificiul 1, pentru a bloca
parghia intr-o pozitie potrivita pentru reglarea fortei,

- blocatiin pozitia corecta electrodul superior, strangand bine surubul,

- reglati forta exercitata de electrozi in faza de punctare FIG.E, actionand asupra

surubului de reglare (1) utilizand cheia din dotare ; valoarea stabilita, in functie de
pozitia indicelui pe scara gradatd, este mentionatd in FIG. F . TAB. 6
mentioneaza valoarea fortei obtinute cu diferite lungimi ale bratelor.
Rotiti in sensul acelor de ceasornic (spre dreapta) pentru a creste proportional
forta de apasare in raport de cresterea grosimii tablei, efectuand totusi reglarea
astfel incat inchiderea clestelui si actionarea microintrerupatorului sa se faca
exercitand o forta limitata.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR

6.2.1 Modele Digital:

- selectati grosimea tablei ce urmeaza a fi punctata folosind tasta (2 - FIG. C) situata
pe panoul de comanda al aparatului:

selectati tipul de punctare (continua sau pulsata) folosind tasta (3 - FIG. C).

Daca este necesar, se poate corecta in plus sau in minus timpul de punctare
prestabilit folosind tasta (1 - FIG. C).

6.2.2 Model TI:

- reglati timpul de punctare cu ajutorul potentiometrului (9 - FIG.B1) situat pe spatele
aparatului; folositi cele mai scazute valori posibile, compatibile cu efectuarea
punctului (a se vedea: 6.3 PROCEDEU).

6.3 PROCEDEU

Dupa ce ati alimentat aparatul de sudura, pentru efectuarea punctarii respectati

urmatoarele instructiuni:

- agezati electrodul inferior pe tabla de punctat;

- actionati parghia clestelui la sfargit de cursa si apoi pana la apasarea
microintrerupatorul (8-FIG.B) obtinand:
a) inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata;
b) trecerea curentului de sudura pe durata prestabilita.

- eliberati parghia clestelui dupa cateva momente. Aceasta intarziere (mentinere)
confera caracteristici mecanice mai bune punctului.

in lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.

Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, pe una din acestea va ramane punctul de sudura (pe
otabla rdmane gaura, iar pe cealaltd ramtne asa-numitul "buton de sudura”).

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT §I
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

7.1INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE iNTRE'!'INERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR:
- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;
controlul alinierii electrozilor;
- controlul eficientei electrozilor si a bratelor.

7.2INTRETINERE SPECIALA . )
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE AINLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DEALIMENTARE.
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Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in

puncte pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile sub

tensiune gi/sau leziuni datorate contactului direct cu partiin migcare.

In timpul unei eventuale inspectii in interiorul masinii pentru reparatii sau curatenie,

acordati atentie celor ce urmeaza:

- Tndepartati praful si particulele metalice care s-au depus pe transformator, pe peretii
interni ai masinii etc., printr-un jet de aer comprimat uscat (max 5 bar).

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 izolatiei.

Verificati ca suruburile de conectare a elementului flexibil la secundarul

transformatorului si la suportul bratului superior sa fie bine stranse si sa nu existe

semne de oxidare sau de supra-incalzire.
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IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- cu parghia sudura actlonata se apasa efectiv microintrerupatorul, validand fisa
electronica pentru sudare.

- nuauintervenit protectiile termice.

- elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate -
port-electrozi) nu suntineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- parametrii de sudura (forta si diametrul electrozilor, timpul de sudurd) sunt
corespunzatoare lucrarii efectuate.
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5.2 SPOSOB PODNOSZENIAURZADZENIA.. 45

5.3 USTAWIENIE........ccoeiiiiiiniiiieeine . 45

5.4 PODLACZENIE DO SIECI . .
5.4.1 Zalecenia .....
5.4.2 Wtyczkaignia

6. SPAWANIE (Punktowanie).......cccccuuvrummermnssnmesrinssanes 46

6.1 OPERACJEWSTEPNE ..... . 46
6.2 REGULACJAPARAMETROW .. .. 46
6.2.1 Modele Digital ............ .. 46
6.2.2 Model Tl .............. .. 46

6.3 PROCES PUNKTOWANIA ..ottt 46
7. KONSERWAQCUJA .......coccimrrinssmnnsnssssss s ssssssmss s ssssanes 46
7.1 RUTYNOWAKONSERWACJA ........ .. 46
7.2 NADZWYCZAINA KONSERWACUA ... 46

URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji stosowana jest 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.

AN

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac kabli z uszkodzonga izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie uzywac spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej

konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarkii odtaczeniu jej od sieci zasilania.
Te sama procedure nalezy réwniez sledzi¢ podczas podtaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chlodzenia z obwodem zamknietym (spawarki
punktowe chiodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

i WA/N

Nie spawaé¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktore
zawwra;qlub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie wykonywaé¢ operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substanc;ji.

- Nie spawac¢ na zbiornikach znajdujacych sie¢ pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

- Upewni¢ sig¢, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wentylacja
powietrza lub odpowiednie sSrodki stuzace do usuwania dymow
spawalniczych; systematycznie sprawdza¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dymow spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

PO®®

- Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;

Nosi¢ rekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

- Halasliwosé: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

AOPROOO

Silne pola magnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania oporowego
(bardzo wysokie wartosci pradu), moga powodowaé¢ uszkodzenie lub
zakloécenia z nastepujacymi urzadzeniami:
- ROZRUSZNIKI SERCA (PACE MAKER)
INSTALOWALNE URZADZENIA STEROWANE ELEKTRONICZNIE
- PROTEZY METALOWE
Siecitransmisji danych lub lokalne sieci telefoniczne
Oprzyrzadowanie
- Zegarki

Karty magnetyczne
ZABRANIA SIE UZYWANIA SPAWARKI PUNKTOWEJ OSOBOM
STOSUJACYM ELEKTRYCZNE LUB ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE ORAZ PROTEZY METALOWE.
TE OSOBY POWINNY SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM PRZED
ZATRZYMYWANIEM SIE W POBLIZU SPAWAREK PUNKTOWYCH I/LUB
PRZEWODOW SPAWALNICZYCH.

/N

- Niniejsza spawarka punktowa spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach zawodowych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

kompatybilnosci
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A RYZYKA SZCZATKOWE é & ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztaltu i

wymiaréw obrabianego przedmiotu uniemozliwiajg zrealizowanie

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gornych:
palce, reka, przedramie.

Zredukowaé ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow

zapobiegawczych:

- Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

- Dokonaé¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrébki wykonywanej;
przygotowaé¢ odpowiednie oprzyrzadowanie i ostony stuzace do
podtrzymywania i prowadzenia poddawanego obrébce przedmiotu (za
wyjatkiem zastosowania przenosnej spawarki punktowej).

- W kazdym przypadku, w ktérym budowa przedmiotu umozliwia wykonanie
tego typu operacji, wyregulowac odlegtos¢ elektrod w taki sposob, aby nie
przekroczy¢é 6 mm suwu.

- Uniemozliwi¢ prace kilku os6b jednoczesnie z zastosowaniem tej samej
spawarki punktowej.

- Uniemozliwi¢ dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

- Nie pozostawia¢ urzadzenia bez nadzoru: w przypadku pozostawienia
urzadzenia bez nadzoru nalezy obowiazkowo odtaczy¢ je od sieci zasilania.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci  spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy
przylegajace) moga osiagna¢ temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢
odpowiednia odziez ochronna.

- RYZYKO PRZEWROCENIA|UPADKU

- Ustawic spawarke na powierzchni poziomej o nosnosci odpowiedniej dla jej
ciezaru; przymocowac ja do plaszczyzny oparcia (jezeli przewidziana w
rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji obstugi). W przeciwnym
przypadku - posadzka pochyta lub nieréwna, ruchome ptaszczyzny oparcia -
istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.
Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

& ZABEZPIECZENIAIOSLONY

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy umiesci¢
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki punktowej w
odpowiednim potozeniu.
UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie regcznym na ruchomych
dostepnych czesciach urzadzenia, takie jak na przyktad:

- Wymiana lub konserwacja elektrod

- Regulacja potozenia ramion lub elektrod
POWINNY BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU URZADZENIA | ODLACZENIU
OD SIECIZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przeno$na spawarka punktowa przeznaczona do spawania oporowego.

Ta seria spawarek sktada sig z 3 modeli:

- Modular20TI:
Przenosna spawarka punktowa z elektronicznym regulatorem czasowym.
Umozliwia precyzyjne wykonywanie punktéw spawania dzigki elektronicznemu
sterowaniu czasu punktowania i regulacji nacisku elektrod. Zdolno$¢ punktowania
blach stalowych o niskiej zawarto$ci wegla (ramiona standardowe), do grubosci 1+1
mm.

- Digital Modular 230:
Przenos$na spawarka punktowa z cyfrowym sterowaniem mikroprocesorowym.
Gtoéwne parametry zarzadzane z panelu kontrolnego sg nastepujace:
- Ustawianie grubosci blachy przeznaczonej do punktowania.
- Korekta czasu punktowania.
- Mozliwo$¢ wiaczania pulsowania pradu punktowania.
- Regulacja sity punktowania.
- Zdolno$¢ punktowania blach stalowych o niskiej zawartosci wegla (ramiona

standardowe), do grubosci 2+2 mm.

- Digital Modular 400:
Przenosna spawarka punktowa z cyfrowym sterowaniem mikroprocesorowym.
Te same parametry jak w przypadku modelu Digital Modular 230, jednakze
funkcjonuje ona z napieciem zasilania 400V(380V-415V).

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE
Podstawowe wyposazenie spawarki punktowej obejmuje ramiona o dtugosci 120 mm
oraz elektrody standardowe.

2.3 AKCESORIA NAZAMOWIENIE

- Dwa ramiona oraz elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztatcie, réwniez w zestawach
obejmujacych kilka par ramion.

- Wozek dla ramion: stanowi oparcie dla spawarki punktowe;j i jej akcesoriow.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKAZNAMIONOWA (RYS.A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu.

1- llo$¢ faz oraz czgstotliwo$¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.
4- Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe na elektrodach.

6- Maksymalny prad w przypadku zwarcia elektrod.

7- Maksymalny nacisk wywierany przez elektrody.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne warto$ci danych technicznych spawarki punktowej znajdujacej sie w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Ogoélne parametry: TAB. 1.
Uziemienie spawarki punktowej: TAB. 7.

4 OPIS SPAWARKIPUNKTOWEJ

GLOWNE KOMPONENTY | REGULACJE (RYS.B)

1- Wkret do regulacji nacisku elektrod.

2- Regulowany uchwyt prawy/lewy.

3- Otwor do montazu eventualnego ucha.

4- Ramie ruchome do spawania.

5- Ramig nieruchome do spawania.

6- Przewdd zasilania.

7- Tabliczkadanych.

8- Wytacznik typu microswitch.

9- Regulacja czasu punktowania (tylko w modelu 20TI (RYS. B1)); w przypadku
modeli “DIGITAL” nalezy przeczyta¢ punkt4.2: PANEL STERUJACY.

10-Dzwignia do punktowania.

4.2 PANEL STERUJACY (tylko w modelach “DIGITAL”) (RYS. C)
1- Klawisz do korekty czasu punktowania:
- dostosowuje czas punktowania do domysInych ustawien fabrycznych.
2- Klawisz do ustawiania grubosci blachy:
- ustawia grubos$¢ blachy, na ktérej nalezy wykona¢ punktowanie.
3- Przycisk wyboru trybu punktowania:
UL : prad spawania jest pulsujacy.
Dokonujac tego wyboru zwigksza sie zdolnosé punktowania na
blachach o wysokiej granicy plastycznosci lub na blachach ze
szczegblng ostong zabezpieczajacg. Okres pulsowania jest
automatyczny i nie wymaga regulacji.
o : zwykte punktowanie.
4- DIODY sygnalizujace zadziatanie zabezpieczenia termicznego.
Dwie diody migaja na przemian, pozostate diody nie $wiecq sie, sygnalizujac
blokade spawarki punktowej w wyniku przegrzania; reset nastepuje automatycznie
po powrocie do dopuszczalnych granic temperatury.

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
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzadzenie i zamontowa¢ odtgczone czgsci znajdujace sie w
opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji sa pozbawione
urzadzen do podnoszenia; w przypadku, kiedy zamierza sie zatozy¢ ucho stuzace do
zawieszenia urzadzenia, nalezy wykorzysta¢ otwér (RYS. F (2)), zwréci¢ uwage, aby
gwintowany trzon nie wnikat gtebiej nizna 8mm.

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowacé do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong
przeszkdéd, ktéra moze zagwarantowa¢ w petni bezpieczny dostgep do panelu
sterujacego, gniazdka sieciowego oraz obszaru roboczego.

Podczas, kiedy spawarka nie jest uzywana nalezy ustawié¢ jg na rownej powierzchni,
odpowiedniej do utrzymania cigzaru urzadzenia (patrz “dane techniczne”), w celu
unikniecia niebezpieczenstwa przewrdcenia lub niebezpiecznych przesunigé.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce urzadzenia odpowiadajg warto$ciom napiecia i
czestotliwosci sieci, bedgcym do dyspozycji w miejscu instalaciji.

Spawarke punktowa nalezy poditaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

5.4.2 Wtyczka i gniazdko
Podtaczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowang o odpowiednim przeptywie
i przygotowac gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny
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wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).
Sposob podtaczenia oraz liczba biegunow wtyczki, ktore zostang wykorzystane
w zaleznosci od systemu dystrybucji oraz od napigcia zasilania Waszego
urzadzenia, powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w tabelach (TAB. 2; 3;
4;5).
Obcigzalno$¢ pradowa wtyczki jak réwniez parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz
wytacznika magnetotermicznego sg podane w tabelach TAB.1iTAB.7.
W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:
spawarki punktowe 230V:

Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-N.

Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-N.

Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-N.

itd.

spawarki punktowe 400V:

Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2.

Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3.

Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

itd.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy I), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b
(np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np.. pozar).

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonaé serie weryfikacji i

kontroli, po uprzednim wytgczeniu urzgdzenia z sieci:

1- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi instrukcjami.

2- Zasilanie i nacisk elektrod:

- doktadnie zablokowa¢ dolng elektrode w pozycji najbardziej odpowiedniej do
wykonywanej obrébki,

- poluzowa¢ $rube mocujaca gérng elektrode, aby umozliwi¢ jej przesuwanie sig
w otworze ramienia,

- wlozy¢ pomiedzy elektrody podktadke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do punktowania,

- RYS. D zamkna¢ dzwignie 2, powodujac, ze ramiona zostang ustawione
réwnolegle a koncowki elektrod beda sie pokrywaty; dokreci¢ $rube 3 (d.M6)
znajdujgcy sie w wyposazeniu do otworu 1, aby zablokowaé dzwignie w
odpowiednim potozeniu, umozliwiajacym wykonanie regulacji nacisku,

- zablokowaé w prawidlowym potozeniu gérng elektrode mocno dokrecajac
Srube,

- wyregulowa¢ nacisk wywierany przez elektrody w fazie punktowania RYS.E,

dokrecajac wkret regulacyjny (1) z uzyciem klucza znajdujgcego sie w
wyposazeniu; ustawiona warto$¢, w zaleznosci od potozenia wskaznika na
podziatce stopniowej, pokazana jest na RYS. F. TAB. 6 podana jest warto$¢
nacisku uzyskiwanego dla réznej dtugosci ramion.
Dokreci¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (prawoskretny), aby
zwigkszy¢ nacisk proporcjonalnie do zwigkszania grubos$ci blach, wybierajac
jednakze te regulacje, ktére powoduja, ze zamkniecie kleszczy i uruchomienie
wytacznika typu mikroswitch nastepuje wywierajac ograniczony nacisk.

6.2 REGULACJA PARAMETROW

6.2.1 Modele Digital:

- ustawi¢ grubos$¢ blachy przeznaczonej do punktowania za pomoca klawisza (2 -
RYS. C) znajdujacego sie na panelu sterowniczym urzadzenia;

- ustawi¢ rodzaj punktowania (ciagte lub przerywane) za pomoca klawisza (3 - RYS.
C).
Istnieje  mozliwo$¢ skorygowania domys$inego czasu punktowania, poprzez
zwigkszenie lub zmniejszenie, tam gdzie jest to konieczne, za pomoca klawisza (1 -
RYS. C).

6.2.2 Model TI:

- wyregulowaé czas punktowania za pomocg potencjometru (9 - RYS.B1)
znajdujgcego sie z tylu spawarki; stosowaé najnizsze mozliwie wartosci,
kompatybilnie z prawidlowym wykonywaniem punktu (patrz: 6.3 PROCES
PUNKTOWANIA).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

Po podtaczeniu zasilania do urzadzenia, aby wykona¢ punktowanie nalezy $ledzi¢
nastepujace instrukcje:

- przytozy¢ dolng elektrode do blachy przeznaczonej do punktowania;

- przesuna¢ dzwignie kleszczy do konca suwu i nastepnie az do wcisniecia wytacznika
typu microswitch (8-RYS.B), uzyskujac:

a) zacis$nigcie blach pomigdzy elektrodami z wstepnie ustawiong sita;

b) przeptyw pradu spawania przez wstepnie ustawiony czas.

zwolni¢ dzwignie kleszczy po kilku sekundach. To opéznienie (podtrzymywanie)
powoduje, ze punkt uzyskuje lepsze parametry mechaniczne.

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku prob
punktowania z zastosowaniem podktadek blachy tej samejjakosci i grubosci, co blacha
przeznaczona do obrébki.

Punkt zostanie uznany za prawidtowo wykonany, jezeli podczas wykonania préby
rozciggania na probce, nastgpi wyjecie rdzenia punktu spawania z jednej z dwéch
blach.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECIZASILANIA.

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 skutecznosci elektrod i ramion.

7.2NADZWYCZAJNAKONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY 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.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem i/lub z

elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Podczas ewentualnej inspekcji wnetrza urzadzenia w przypadku napraw lub

czyszczenia, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

- usuna¢ kurz oraz czasteczki metalowe osadzajace si¢ na transformatorze,
Sciankach wewnetrznych urzadzenia, itp, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (max 5bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczys$ci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- Sprawdzi¢, czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
potaczenia nie sg poluzowane-utlenione.

- Sprawdzi¢, czy Sruby faczace gietki element z wtérnym transformatorem oraz z
wspornikiem gérnego ramienia sg mocno dokrgcone i czy nie sg widoczne $lady
utleniania lub przegrzania.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM BARDZIEJ SYSTEMATYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- po uruchomieniu dzwigni spawania zostanie rzeczywiscie wcisnigty wytacznik
typu microswitch, udzielajac przyzwolenia na spawanie dla karty elektroniczne;j.

- nie zadzialaly zabezpieczenia termiczne.

- elementy bedace czescia obwodu wtérnego (odlewane uchwyty ramion -
ramiona - uchwyty elektrodowe) nie sg skuteczne w wyniku poluzowania $rub lub ich
utlenienia.

- parametry spawania (nacisk i $rednica elektrod, czas spawania) sg odpowiednie
dla wykonywanej obroébki.
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ZARIZENI PRO ODPOROVE SVAROVANI PRO PRUMYSLOVE A
PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni

bodovaciho svafovaciho pfistroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNI
ODPOROVE SVAROVANI

POKYNY PRO

Operator musi byt dostate¢né vyskolen k bezpeénému pouziti bodovacky a musi
byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

AN

- 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 napdjeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte kabely s po§kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabelt a libovolny druh ukonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pripojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém pripadé pro ikony oprav (mimofadna udrzba).

Ve AN/

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materidlech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti elektrod; mezni hodnoty expozice svafovacim
dymum v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

PO®®

- Pokazdé si chraiite o€i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné pracovni prostredky,
vhodné pro pracovni ¢innosti s odporovym svafovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

AQ@AO®®

- Intenzivni magneticka pole, vytvarena procesem odporového svarovani (s

velmi vysokymi proudy), mohou poskodit nebo ovlivnit :
-KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKER)

-ELEKTRONICKY RIZENE IMPLANTATY

-KOVOVE PROTEZY

-Sité na prenos dat nebo mistni lokalni sité

-Pristroje

-Hodiny

-Magnetické karty

NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIZENi A KOVOVYCH PROTEZ MUSiIi BYT POUZITIi BODOVACKY
ZAKAZANO. )

TYTO OSOBY MUSi PREDTIM, NEZ SE BUDOU ZDRZOVAT V BLIZKOSTI
BODOVACEK A/NEBO SVAROVACICH KABELU, KONZULTOVAT TUTO
SKUTECNOST S LEKAREM.

2N

- Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v praimyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim.

Neni zajisSténa elektromagneticka kompatibilita v domacim prostredi.

/N W/ N <

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN

Rezim c¢innosti bodovacky a riznorodost tvarii a rozmért obrabéného dilu

brani realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich konéetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno pfijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personalem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svafovani s timto druhem
zafizeni.

- Musibyt provedeno vyhodnocenirizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a vedeni
obrabéného dilu (s vyjimkou pouziti prenosné bodovacky).

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je treba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob souc¢asné.

- Musi byt zabranéno pfistupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napajeci sité.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfrilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENIAPADU
- Umistéte bodovac¢ku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k tlozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE* tohoto navodu). V opaéném pfipadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych Gloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.
- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti,INSTALACE*“ tohoto navodu.
- NESPRAVNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni ¢innosti,
vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pfipojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovaéky musi nachazet v predepsané poloze.
UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pristupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

odlisny od
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- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod . . i .
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE.

2. UVODAZAKLADNIPOPIS
2.10voD
Pfrenosny bodovaci svafovaci pfistroj (dale jen ,bodovacka“) pro odporové svarovani.
Vyrobnifada je tvofena 3 modely:
- Modular20TI:
Pfenosna bodovacka s elektronickym ¢asovacem. Umozriuje pfesnou realizaci
svarovacich bodu diky elektronické kontrole doby bodovani a regulaci sily elektrod.
Bodovaci kapacita na ocelovém plechu s nizkym obsahem uhliku (standardni
ramena) az do tloustky 1+1 mm.
- Digital Modular 230:
PFenosna bodovacka s digitalnim fizenim prostfednictvim mikroprocesoru.
K zakladnim funkcim ovladatelnym prostfednictvim ovladaciho panelu patfi:
- Volba tloustky plecht uréenych k bodovani.
- Korekce doby bodovani.
- Moznost aktivace pulzace bodovaciho proudu.
- Nastaveni sily bodovani.
- Bodovaci kapacita na ocelovém plechu s nizkym obsahem uhliku (standardni
ramena)az do tloustky 2+2 mm.
- Digital Modular 400:
Prenosna bodovacka s digitalnim fizenim prostfednictvim mikroprocesoru.
Vyznacuje se stejnymi vlastnostmi jako model Digital Modular 230, pracuje vSak s
napajecim napétim 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
Standardni pfislu§enstvi bodovacky zahrnuje ramena 120 mm a standardni elektrody.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Dvojice ramen s elektrodami s odliSnou délkou a/nebo tvarem a také sada zahrnuijici
vice dvojic.

- Vozik pro ramena: Umozriuje opfeni bodovacky a prisluSenstvi.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikaénim
Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

1- Pocet fazi a frekvence napdjeciho vedeni.

2- Napajeci napéti.

3- Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

4- Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).

5- Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7- SilaplGsobeni elektrod.

8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdajd vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné bodovacky.

3.2DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti: TAB. 1.
Uzemnénibodovacky: TAB.7.

4. POPIS BODOVACKY
4.1 HLAVNiSOUCASTIA OVLADACIPRVKY (OBR.B)
1- Sefizovaci Sroub sily elektrod.
2- Rukojet, kterou Ize umistit doprava/doleva.
3- Otvor pro pfipadnou montaz zvedaciho oka.
4- Pohyblivé svafovaci rameno.
5- Pevné svafovaci rameno.
6- Napajecikabel.
7- ldentifika¢ni Stitek.
8- Mikrospinac.
9- Nastaveni doby bodovéni (pouze u modelu 20Tl (OBR. B1)); pro modely
,DIGITAL"viz4.2: OVLADACI PANEL.
10-Bodovaci paka.

4.2 OVLADACI PANEL (pouze pro modely ,,DIGITAL*) (OBR. C)
1- Tlacitko korekce doby bodovani:
- Slouzi k doladéni doby bodovani vzhledem k hodnoté pfednastavené ve vyrobnim
zavode.
2- Tlacitko pro volbu tloust’ky plechu:
- Slouzi k volbé tloustky plechu, uréeného k bodovani.
3- Tlacitko volby svafovacich rezimu:
JLIL : Svarovaci proud je pulzni.
Tato volba zlepSuje bodovaci kapacitu na plechach s vysokou mezni
hodnotou Unavy nebo na plechach se specialnimi ochrannymi féliemi.
Perioda pulzace je fizena automaticky a nevyZaduje nastaveni.
_____ :béZné bodovani.
4- LED signalizace zasahu tepelné ochrany.
Dvé LED blikaji stfidavé, ostatni LED jsou zhasnuté - signalizace zablokovani
bodovacky nasledkem pfili§ vysoké teploty; obnoveni €innosti je automatické po
poklesu teploty do pfedepsaného rozsahu.

5.INSTALACE

A UPOZORNENi! 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 montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

5.2ZPUSOB ZVEDANI

UPOZORNENI: Vsechny bodovacky popsané v tomto navodu nejsou vybaveny
zvedacimi zafizenimi; v pfipadé, Ze si pfejete aplikovat na né zavésny Sroub pro
zavéseni bodovacky, pouzijte otvor (OBR. F (2)); Vénujte pozornost tomu, aby dfik
se zavitem nepronikl hloubéji nez 8mm.

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit pIné bezpecny pristup k ovladacimu panelu, k sitové zasuvce a k pracovnimu
prostoru.

Kdyz nepouzivate bodovacku, uloZte ji na rovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti (viz ,technické udaje“), aby se predeSlo nebezpe¢nym padim a
nebezpeénym posuntm.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté instalace.
Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym nulovym
vodi¢em.

5.4.2 Zastrcka a zasuvka
K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku vhodné proudové kapacity a
pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem;
pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni.
Rezim pfipojeni a pocet poltl pouzité zastrky v zavislosti na systému distribuce
a napajeciho napéti vasi bodovacky musi odpovidat hodnotam uvedenym v
tabulkach (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacita zastréky a charakteristika zasahu pojistek a jistie jsou uvedeny v tabulkach
TAB.1aTAB.7.
Pfi instalaci vétSiho poc¢tu bodovacek je tfeba zajistit cyklickou distribuci napajeni mezi
faze tak, aby doslo k realizaci vyvazenégjsi zatéze; napfiklad:
bodovacky 230V:

Bodovacka 1 : napajeni L1-N.

Bodovacka 2 : napajeni L2-N.

Bodovacka 3 : napajeni L3-N.

atd.

bodovacky 400V:

Bodovacka 1 : napajeni L1-L2.

Bodovacka 2 : napajeni L2-L3.

Bodovacka 3 : napajeniL3-L1.

atd.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (nap¥. pozar).

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pred provedenim jakéhokoli ukonu bodovani je tfeba provést sérii ovéreni a kontrol s

bodovackou odpojenou od sité:

1- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vySe
uvedenych pokynd.

2- Vlyrovnani a sila elektrod:

- Dukladné zablokujte spodni elektrodu v poloze nejvhodnéjsi pro provadénou
pracovni ¢innost,

- povolte upevriovaci Srouby horni elektrody, abyste umoznili posuv do jejiho
otvoruvramenu,

- vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici plechim uréenym k
bodovani,

- OBR. D zaviete paku 2, aby byla ramena paralelni a aby odpovidaly hroty
elektrod ; zaSroubujte Sroub 3 (pr.M6) z pfisluSenstvi do otvoru 1, aby byla
zajisténa paka ve vhodné poloze pro provedeni sefizeni sily,

- zajistéte ve spravné poloze horni elektrodu a dikladné dotahnéte jeji Sroub,

- sefidte silu, kterou elektrody plsobi ve fazi bodovani OBR. E, prostfednictvim
sefizovaciho $roubu (1), s pouzitim kli¢e z pfisluSenstvi; hodnota nastavena v
zavislosti na poloze indexu na ocejchované stupnici je uvedena na OBR. F. v
TAB. 6 je uvedena hodnota sily, kterou Ize ziskat pfi jednotlivych délkach ramen.
ZasSroubujte ve sméru hodinovych ruci¢ek (doprava) za Uu€elem zvyseni sily
umérné tloustce plechu, v kazdém pripadé vSak zvolte sefizeni, které umozni
zavreni klesti a pfisluSnou aktivaci mikrospinace pfi pouziti malé sily.

6.2 NASTAVENi PARAMETRU

6.2.1 Modely Digital:

- Zvolte tloustku plechu uréeného k bodovani s pouzitim tladitka (2 - OBR. C)
umisténého na ovladacim panelu bodovacky;

- zvolte druh bodovani (plynuly nebo pulzni) s pouzitim tlacitka (3 - OBR. C).
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Podle potfeby je mozné provadét korekci pfednastavené doby bodovani v kladném i
zaporném smeéru s pouzitim tlacitka (1 - OBR. C).

6.2.2Model TI:

- Sefidte dobu bodovani s pouzitim potenciometru (9 - OBR. B1) umisténého na
zadni strané bodovacky ; pouZivejte nejnizsi mozné hodnoty, kompatibilné se
spravnou realizaci bodového svaru (viz: 6.3 PRACOVNIPOSTUP).

6.3 PRACOVNIPOSTUP

Po zapnuti napajeni bodovacky je tfeba provést nasledujici Ukony za u¢elem realizace

bodovani:

- Ulozte na spodni elektrodu plech uréeny k bodovani;

- aktivujte paku klesti az na doraz, to znamena az po stisknuti mikrospinace (8 - OBR.
B), ¢imz dojde k:
a) Zavieni plechu mezi elektrody pfednastavenou silou;
b) prchodu svafovaciho proudu po pfednastavenou dobu.

- Po nékolika okamzZicich uvolnéte paku klesti. Toto opozdéni (udrzovani) udéluje
bodovému svaru lepsi mechanické viastnosti.

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kouskl plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyZ poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytaZzeni jadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechu.

7.UDRZBA

A UPOZORNENi! PRED PROVADENiM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA

UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:

- pfizpusobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;
kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola u¢innosti elektrod a ramen.

7.2MIMORADNAUDRZBA o ) .
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO S KVALIFIKACi Z ELEKTRICKO-
STROJNi OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM K

JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zptisobit
zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym stykem
se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.
Béhem pfipadné inspekce vnitfku stroje za u¢elem oprav nebo vyc¢isténi davejte pozor
na nasledujici:

- Odstrarite prach a kovové ¢astice, které se ukladaji na transformatoru, na vnitfnich
¢astech stroje atd. prostfednictvim proudu suchého stlateného vzduchu (max.
5bar).

Zabraiite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty;

zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartdem nebo vhodnymi

rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:

- Zkontrolujte, zda kabeldze nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje.

- Zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby pohyblivého prvku na sekundarnim vinuti
transformatoru dobfe utazené, zda jsou fadné dotazené na drzaku horniho ramena
azda nevykazuji stopy po oxidaci nebo prehfati.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- P¥i aktivované pace svarovani skutec¢né dochazi ke stisknuti mikrospinace a k
aktivaci podminovaciho signalu svafovani pro elektronickou kartu.

- Nedoslo k zasahu tepelnych ochran.

- Prvky tvorici souéast sekundarniho obvodu (odlitky drzakd ramen - ramena -
drzaky elektrod) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubd.

- Jsou parametry svarovani (sila a primér elektrod, doba svarfovani) vhodné pro
provadény druh pracovni ¢innosti.

Come)  O0BsAH L

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE

ODPOROVE ZVARANIE.........coerererernreresasssenesasenens a9
2. UVOD A ZAKLADNY POPIS.. 50
21 UVOD ...t 50
2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO 50
2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NAZELANIE 50

3.TECHNICKE UDAJE 50

3.1 IDENTIFIKACNY ST|TOK .. 50
3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE .. 50
4. POPIS BODOVACKY .......oriirmermenee e 50
4.1 HLAVNE SUCASTI A OVLADACIE PRVKY 50
4.2 OVLADACI PANEL (len pre modely ,DIGITAL®) 50

5. INSTALACIA 50
5.1 MONTAZ..............
5.2 SPOSOB DVIHANIA
5.3 UMIESTNENIE ...........
5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia .........
5.4.2 Zastrckaazasuvka ...

6. ZVARANIE (BOOVANIE) ......ceuerererrarereesssseessasesenens 51
6.1 PRIPRAVNE OPERACIE ........... . 51
6.2 NASTAVENIE PARAMETROV .

6.2.1 Modely Digital .
6.2.2 ModelTl ..........
6.3PRACOVNY POSTUP

7. UDRZBA.....
7.1 RIADNAUDRZBA .........
7.2 MIMORIADNA UDRZBA

ZARIADENIE PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,bodovacka‘“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostatocne 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.

AN

- Vykonajte 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 poSkodenouizolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrodach musi byt vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) av
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna tdrzba).

Ve WAV

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlérovymi rozpustadlami alebo v blizkosti
tychto latok.

- Nezvarajte zasobniky pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'’.).

- Zabezpecte si vhodnu vymenu vzduchu alebo prostriedky na odstrafnovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektrod; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.
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Zakazdym si chraiite o€i prisluSnymi ochrannymi okuliarami.

Pouzivajte ochranné rukavice a dalSie osobné ochranné pracovné
prostriedky, vhodné pre pracovné ¢innosti spojené s odporovym zvaranim.
Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd) rovnajucou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

AOPPOOV

Intenzivne magnetické polia, vznikajtice pri procese odporového zvarania (s
velmi vysokymi pradmi) mézu poskodit’ alebo ovplyvnit’ :

- KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKRE)

- ELEKTRONICKY OVLADANE IMPLANTATY

- KOVOVE PROTEZY

- Siete naprenos dat alebo lokalne siete

- Pristroje

- Hodiny

- Magnetické karty

JE ZAKZANE POUZIVAT BODOVACKY OSOBAM S ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZIVOTNE DOLEZITYMI ZARIADENIAMI A OSOBAM S
KOVOVYMIPROTEZAMI.

TIETO OSOBY MUSIA KONZULTOVAT S LEKAROM PRIPADNE ZDRZIAVANIE
SAV BLIZKOSTIBODOVACIEK ALEBO ZVARACICH KABLOV.

/e

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnej oblasti, na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacom prostredi.

Y\ W/ N

RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov arozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia

hornych kon¢atin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’ zniZzené prijatim vhodnych preventivnych opatreni:

- Obsluha musi mat’ nalezité skusenosti, alebo musi byt vySkolena ohladne
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 (s vynimkou pouzitia prenosnej bodovacky).

- Zakazdym, ked' to tvar dielu umoznuje, je potrebné nastavit’ vzdialenost’
elektréd tak, aby nedoslo k prekro€eniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero oséb sii¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’'ju
od napajacej siete.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti bodovacky (elektrédy — ramena a prilahlé plochy) mozu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

RIZIKO PREVRATENIAA PADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajucou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k uloznej ploche (ak sa to vyzaduje
éasti ,,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.

NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykolvek druh pracovnej cinnosti,
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpecny.

odliSny od

& OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé ¢asti
obalu bodovacky musia nachadzat' v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

Musi

- Vymenaalebo udrzba elektréd
- Nastavenie polohy ramien alebo elektréd .
BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD

NAPAJACEJSIETE.

2.UVOD AZAKLADNY POPIS
2.10voD
Prenosny bodovaci zvaraci pristroj (dalejlen ,bodovacka“) pre odporové zvaranie.

Vyrobnarada je tvorena 3 modelmi:

Modular 20 TI:

Prenosna bodovacka s elektronickym €asovac¢om. Umoznuje presnud realizaciu

zvaracich bodov, vdaka elektronickej kontrole doby bodovania, a nastaveniu sily

elektrod. Bodovacia kapacita na ocelovom plechu s nizkym obsahom uhlika

(Standardné ramenad) az do hrabky 1+1 mm.

Digital Modular 230:

Prenosna bodovacka s digitalnym riadenim prostrednictvom mikroprocesora.

K zakladnym funkciam ovladatelnym prostrednictvom ovladacieho panelu patria:

- Volba hrubky plechov uréenych na bodovanie.

- Korekcia doby bodovania.

- Moznost aktivacie pulzacie bodovacieho pradu.

- Nastavenie sily bodovania.

- Bodovacia kapacita na ocelovom plechu s nizkym obsahom uhlika (Standardné
ramend) az do hrubky 2+2 mm.

Digital Modular 400:

Prenosna bodovacka s digitalnym riadenim prostrednictvom mikroprocesora.

Vyznacuje sa rovnakymi vlastnostami ako model Digital Modular 230, pracuje v8ak s

napajacim napatim 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
Standardnym prisluSenstvom bodovacky st ramena 120 mm a Standardné elektrédy.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

Dvojica ramien s elektrodami s odli$nou dizkou af/alebo tvarom, ako aj sada
obsahujuca viaceré dvojice.
Vozik pre ramena: umoznuje opretie bodovacky a prisluSenstva.

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- Napédjacie napatie.

3- Menovity vykon siete so zataZovatelom 50%.

4- V/ykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napétie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prad so skratovanymi elektrodami.

7- Sila pésobenia elektrod.

8- Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozorfiujuci na
symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti: TAB. 1.
Uzemnenie bodovacky: TAB. 7.

4 POPIS BODOVACKY

HLAVNE SUCASTIA OVLADACIE PRVKY (OBR. B)

1— Nastavovacia skrutka sily elektrod.

2- Rukovat, ktort je mozné umiestnit doprava/dolava.

3- Otvor pre pripadnu montaz zdvihacieho oka.

4- Pohyblivé zvaracie rameno.

5- Pevné zvaracie rameno.

6- Napajaci kabel.

7- ldentifikacny $titok.

8- Mikrospinag.

9- Nastavenie doby bodovania (len pri modeli 20TI (OBR. B1)); pre modely
,DIGITAL"vid 4.2: OVLADACI PANEL.

10-Bodovacia paka.

4.2 OVLADACI PANEL (len pre modely ,,DIGITAL) (OBR. C)

1-

Tlacidlo korekcie doby bodovania:
- slizi na doladenie doby bodovania vzhladom k hodnote prednastavenej vo
vyrobnom zavode.

2- Tlacidlo pre volbu hruabky plechu:

- sltzi na volbu hrubky plechu, uréeného na bodovanie.

3- Tlacidlo vol'by zvaracieho rezimu:

JLIL :zvaraci prud je pulzny.
Tato volba zlepSuje bodovaciu kapacitu na plechoch s vysokou
medznou hodnotou uUnavy alebo na plechoch so $pecialnymi
ochrannymi foliami. Peridda pulzacie je riadena automaticky a
nevyZaduje nastavenia.

:bezné bodovanie.

4- LED signalizacie zasahu tepelnej ochrany.

Dve LED blikaju striedavo, ostatné LED su zhasnuté — signalizacia zablokovania
bodovacky nasledkom prili§ vysokej teploty; obnovenie €innosti je automatické, po
poklese teploty do predpisaného rozsahu.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENiM ZVARACIEHO PRiSTRQJA MUSIABYT VYKONANE
PRIVYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACIEHO ROZVODU. i
ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYMALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.
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5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v obale.

5.2SPOSOB DVIHANIA

UPOZORNENIE: Vsetky bodovacky popisané v tomto navode nie su vybavené
prisluSenstvom na zdvihanie; pre inStalaciu zavesnej skrutky na zavesenie bodovacky
pouZzite otvor (OBR. F (2)); dbajte na to, aby driek so zavitom neprenikol hibsie ako
8mm.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatocne Siroky priestor bez prekazok, aby bol zabezpeény
pristup k ovladaciemu panelu, k sietovej zasuvke a k pracovnému priestoru.

Ked nepouzivate bodovacku, ulozte ju na rovny povrch, s nosnostou odpovedajucou
jej hmotnosti (vid ,technické Udaje“), aby sa prediSlo nebezpe€nym padom a
nebezpeénym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢&i menovité udaje
bodovacky odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v
mieste inStalacie.

Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

5.4.2 Zastrckaazasuvka
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku vhodnej kapacity a pripravte
sietovd zasuvku chranenu poistkami alebo automatickym isti¢om; prislusny zemniaci
kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny) napajacieho
vedenia.
Rezim pripojenia a pocet pélov pouzitej zastrcky, v zavislosti od systému
distribucie a napajacieho napétia vasej bodovacky, musia odpovedat’ hodnotam
uvedenym v tabulkach (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacita zastréky a charakteristika zasahu poistiek a istiCa su uvedené v tabulkach
TAB.1aTAB.7.
Pri inStalacii vacsieho poctu bodovaliek je potrebné zaistit cyklicku distribuciu
napajania medzi fazy tak, aby doSlo k vyvazenejsej zatazi; napriklad:
bodovacky 230V:

Bodovacka 1 : napajanie L1-N.

Bodovacka 2 : napajanie L2-N.

Bodovacka 3 : napéjanie L3-N.

atd.

bodovacky 400V:

Bodovacka 1: napajanie L1-L2.

Bodovacka 2 : napajanie L2-L3.

Bodovacka 3 : napajanie L3-L1.

atd.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cCinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pridom) a majetku (napr. poziar).

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred vykonanim akéhokolvek ukonu bodovania je potrebné vykonat sériu overeni a

kontrol s bodovackou odpojenou od siete:

1- Skontrolujte, ¢&i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vys$Sie
uvedenych pokynov.

2-Zosuladenie a sila elektrod:

- dokladne zablokujte spodnu elektrodu v polohe najvhodnejSej pre vykonavanu
pracovnu ¢innost),

- povolte upeviiovacie skrutky hornej elektrody, aby ste umoznili posuv do jej
otvoruvramene,

- vlozte medzi elektrody dosti¢ku s hrabkou odpovedajucou plechom uréenym na
bodovanie,

- OBR. D zatvorte paku 2, aby boli ramena paralelné a aby odpovedali hroty
elektrod ; zaskrutkujte skrutku 3 (pr.M6) z prisluSenstva, do otvoru 1, kvoli
zaisteniu paky vo vhodnej polohe pre vykonanie nastavenia sily,

- zaistite v spravnej polohe hornu elektrédu a dokladne dotiahnite jej skrutku,

- nastavte silu pésobenia elektréd vo faze bodovania OBR. E, prostrednictvom
nastavovacej skrutky (1), pouzitim kli¢a z prisluSenstva; nastavena hodnota, v
zavislosti od polohy indexu na ociachovanej stupnici, je uvedena na OBR. F. v
TAB. 6 je uvedena hodnota pritlaku, ktory je mozné dosiahnut pri jednotlivych
dizkach ramien.

Zaskrutkujte ju v smere hodinovych ruciciek, aby ste zvysili silu tUmerne hribke
plechov, av8ak v kazdom pripade zvolte nastavenie, ktoré umozni zatvorenie
kliesti a prislusnu aktivaciu mikrospinaca, pri pouziti malej sily.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

6.2.1 Modely Digital:

- zvolte hrubku plechu uréeného na bodovanie tlagidlom (2 - OBR. C), umiestnenom
naovladacom paneli bodovacky;

- zvolte druh bodovania (plynuly alebo pulzny) tla¢idlom (3 - OBR. C).
Je mozné vykonat korekciu prednastavenej doby bodovania, podla potreby v
kladnom i zapornom smere, tla¢idlom (1 - OBR. C).

6.2.2 Model TI:

- nastavte dobu bodovania potenciometrom (9 - OBR. B1), umiestnenom na zadnej
strane bodovacky ; pouZivajte najnizSie mozné hodnoty, vhodné pre spravnu
realizacu bodového zvaru (vid: 6.3 PRACOVNY POSTUP).

6.3PRACOVNY POSTUP
Po zapnuti napajania bodovacky je potrebné pred podovanim vykonat nasledujuce
ukony:

- ulozte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie;

- aktivujte paku kliesti az na doraz, to znaci az po stlacenie mikrospinaca (8 - OBR. B),
¢imdojde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou;
b) prechodu zvaracieho prudu po prednastavent dobu.

- po chvili uvolnite paku kliesti. Tymto oneskorenim (udrzovanim) bodovy zvar
ziskava lepS$ie mechanickeé vliastnosti.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hribku ako plechy, ktoré maju byt
bodované.

Bodovy zvar sa povaZuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu dbjde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1RIADNAUDRZBA . o

OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA:

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;
kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola G¢innosti kablov a pistole.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENiIM PANELOV BODOVACKY A

PRiSTUPpM DO VNU]’RA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTAAODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim moézu sposobit’
zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spdésobenymi priamym
stykom so sucast’ami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
cast'ami.

Pocas pripadnej inSpekcie vnutra stroja kvoli opravam alebo vycisteniu davajte pozor

na nasledujuce:

- odstrante prach a kovové cCastice, ktoré sa ukladaju na transformatore, na
vnutornych G&astiach stroja, atd. prostrednictvom prudu suchého stlaceného
vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaéeného vzduchu na elektronické karty; odistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri tejto prilezitosti:

- Skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu, alebo €& nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- Skontrolujte, i su spojovacie skrutky pohyblivého prvku sekundarneho vedenia
transformatora dobre dotiahnuté, a ¢i su dobre dotiahnuté k drziaku horného ramena
a skontrolujte, i nie su zaoxidované alebo prehriate.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM
SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- pri aktivovanej pake zvarania skutoéne dochadza k stlaéeniu mikrospinaca a k
aktivacii podmieriovacieho signalu zvarania pre elektronicku kartu.

- nedoslo k zasahu tepelnych ochran.

- prvky tvoriace sucast’ sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena
- drziaky elektréd) nie su nefunkéné preto, lebo skrutky su uvolnené alebo
zoxidované.

- parametre zvarania (sila a priemer elektrod, doba zvarania) su vhodné pre
vykonavany druh pracovnej ¢innosti.
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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.

AN

Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pridelu.

Tockalnik se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

Prepricajte se, da je vti€nica za napajanje pravilno priklju¢ena na ozemljitev.
Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali zrazmajanimi spojniki.
Tockalnika ne uporabljajte v vilaznem ali mokrem okolju 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
napajalnega omrezja.

Enak postopek je treba upostevati za prikljucitev na vodovodno omrezje ali na
gladilno enoto z zaprtim tokokrogom (pri vodno hlajenih tockalnikih), v
vsakem primeru pa med vzdrzevalnimi posegi (posebno vzdrzevanje).

Ve AN/

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.

|1z delovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).
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.

POO®

O¢i si vedno zascitite z ustreznimi zasc¢itnimi ocali.

Vedno nosite rokavice in zaScitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovnim varjenjem.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

AQ®AO®®

Intenzivna magnetna polja, ki nastajajo med uporovnim varjenjem (zelo visok
tok), lahko poskodujejo ali vplivajo na:

- SRCNE SPODBUJEVALNIKE (PACE-MAKER)

- VSADKE Z ELEKTRONSKIM KRMILJENJEM

- KOVINSKE PROTEZE

- Omrezjazaprenos podatkov alilokalna telefonska omrezja

- Instrumentizacijo

- Ure

- Magnetne kartice

TOCKALNIKA NE SMEJO UPORABLJATI NOSILCI ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH ALI ELEKTRONSKIH NAPRAV IN KOVINSKIH
PROTEZ.

TE OSEBE SE MORAJO POSVETOVATI Z ZDRAVNIKOM, PREDEN SE SMEJO
ZADRZEVATIV BLIZINI TOCKALNIKA IN/ALI VARILNIH KABLOV.

/o

Tockalnik je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno zarabo v industrijskih in profesionalnih okoljih.

Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domaéem okolju ni
zagotovljena.

PREOSTALATVEGANJA é & ®

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zascite pred nevarnostjo zmeckanja

zgornjih udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganije je treba zmanjsati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega
varjenjas tovrstnimi napravami.

- lzvesti je treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti;
treba je pripraviti orodje in maske, ki bodo lahko podpirale in vodile
obdelovanec (razen pri uporabi prenosnega tockalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Preprecite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo vec¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmogje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja.

TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmogja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
"NAMESTITEV" tega priro¢nika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega prirocnika.

NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakr§enkoli namen, ki je drugac¢en od predvidenega
(uporovno to¢kovno varjenje), je nevarna.

& ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohisja tockalnika 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 1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
NAPAJALNEGA OMREZJA.
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2.UVOD IN SPLOSNIOPIS
2.1UVOD
Prenosnito¢kalnik za uporovno varjenje.
Serijo sestavljajo 3 modeli:
- Modular20TI:
Prenosni tockalnik z elektronskim ¢asovnikom. Omogoc¢a natan¢no toc¢kovno
varjenje zaradi elektronskega krmiljenja ¢asa tockovnega varjenja in uravnavanja
moci elektrod. Zmogljivost tockanja na jekleni plo€evini z nizko vsebnostjo ogljika
(standardne roke) do debeline 1+1 mm.
- Digital Modular 230:
Prenosnitockalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
Poglavitne lastnosti, ki jih je mogo¢e nadzorovati s krmilne plosce, so:
- Izbiradebeline plocevine, ki jo je treba zvariti.
- Popravek ¢asa tockovnega varjenja.
- Moznost vklopa utripanja toka za to€kovno varjenje.
- Uravnavanje mocitoc¢kanja.
- Zmogljivost to¢kanja na jekleni plocevini z nizko vsebnostjo ogljika (standardne
roke) do debeline 2+2 mm.
- Digital Modular 400:
Prenosnito¢kalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
Enake lastnosti kakor model Digital Modular 230, ampak deluje pri napajalni
napetosti400V (380V-415V).

2.2 SERIUSKAOPREMA
Osnovna oprema to¢kalnika zajema 120 mm roke in standardne elektrode.

2.3DODATKINAZAHTEVO

- Pari rok in elektrod z druga¢no dolzino in/ali obliko, tudi komplet, v katerem je ve¢
parov.

- Vozi¢ek za roke: omogoc€a naslanjanje tockalnika in dodatkov.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tockalnika so povzeti na ploscici
z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1- Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2-Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.
4- Omrezna jakost pritrajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Maksimalna delovna moc¢ elektrod.

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: prikazana plos¢ica je le zgled za simbole in Stevilke; 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.

3.2DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti: TAB. 1.
Masatockalnika: TAB. 7.

4. OPIS TOCKALNIKA
4.1 GLAVNISESTAVNIDELIIN NASTAVITVE (SLIKAB)
1- Vijak za nastavljanje moci elektrod.
2- Rocaj, ki ga je mogoce nastaviti na desno/levo.
3- Odprtina za namestitev morebitnega usesnega vijaka.
4- Mobilnaroka za varjenje.
5- Fiksnarokaza varjenje.
6- Napajalnikabel.
7- Plo$¢&ica zlastnostmi.
8- Mikrostikalo.
9- Nastavljanje ¢asa totkovnega varjenja (samo pri modelu 20T (SLIKA B1)); za
modele "DIGITAL" glejte poglavje 4.2: KRMILNAPLOSCA.
10-Vzvod za to¢kanje.

4.2 KRMILNA PLOSCA (samo pri modelih "DIGITAL") (SLIKAC)
1-Tipka za popravek ¢asa tockovnega varjenja:
- prilagodi ¢as to¢kovnega varjenja glede na tovarnisko privzeto vrednost.
2-Tipka za izbiro debeline plocevine:
-izbere debelino plo€evine, kijo je treba zvariti.
3-Tipka zaizbiro na¢ina tockanja:
JTLIL :varilni tok utripa.
S to izbiro se izbolj$a zmogljivost to¢kanja na plo€evinah z visoko mejo
proznosti ali na plogevinah s posebnimi zasgitnimi folijami. Cas
utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.
o : obic¢ajno to¢kanje.
4-Svetlece diode za signalizacijo ukrepa termi¢ne zas¢ite.
Dve svetleci diodi izmeni€no utripata, preostale svetleCe diode so ugasnjene in
signalizirajo blokado tockalnika zaradi pregrevanja; ponoven vZzig je samodejen, ko
je temperatura spet v dovoljenih mejah.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIKIZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaZe in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

5.2 NACINIDVIGANJA

POZOR: Vsiv priro¢niku opisani tockalniki so brez dviznih naprav; ¢e Zelite namestiti
vijak z uSesom, da bi tockalnik obesili, uporabite luknjo (SLIKA F (2)) in pazite, da
navoja ne uvijete za ve¢ kakor 8 mm.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bodo krmilna plo$¢a, omrezna vti¢nica in delovno obmocje dostopni na varen nacin.

Ko ni v uporabi, naj bo to¢kalnik na ravni povrSini, primerni za prenasanje njegove teze
(glejte "tehnicni podatki"), da ne bi padel ali se premikal, saj bi to lahko bilo nevarno.

5.4 PRIKLJUCITEVV OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljucite, se prepriajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameséena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.

5.4.2 Vti¢in vti€nica
Napajalni kabel priklju¢ite na ustrezno zmogljiv vti¢ v skladu s predpisi in pripravite
omrezno vtinico, zas¢iteno z varovalko ali samodejnim magnetotermiénim stikalom;
ustrezni ozemljitveni sti¢nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-
zelen) napajalne linije.
Nacin za priklop in Stevilo polov vti€a, ki jih je treba uporabiti glede na sistem
distribucije in napajalno napetost tockalnika, mora ustrezati dolocilom,
predvidenim v tabelah (TAB. 2; 3; 4; 5).
Zmogljivost vtica in pogoji, v katerih se sprozijo varovalke ali magnetotermicno stikalo,
sonavedene vtabelah TAB.1in TAB.7.
Ce je namescenih ve¢ tockalnikov, razporedite napajanje cikli¢cno med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢&im bolj enakomerno obremenitev; na primer:
tockalniki230V:

Tockalnik 1: napajanje L1-N.

Tockalnik 2 : napajanje L2-N.

Tockalnik 3 : napajanje L3-N.

itd.

tockalniki400V:

Tockalnik 1: napajanje L1-L2.

Tockalnik 2 : napajanje L2-L3.

Tockalnik 3 : napajanje L3-L1.

itd.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
cloveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

6. VARJENJE (toc¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Pred tockovnim varjenjem je treba izvesti vrsto preverjanj, med katerimi mora biti

tockalnik odklopljen iz omrezja:

1- Preverite, da je elektri¢na povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi
navodili.

2-Napajanje in moc¢ elektrod:

- skrbno blokirajte spodnjo elektrodo v polozZaju, ki je najbolj primeren za izvajanje
tockanja,

- popustite pritrditveni vijak zgornje elektrode, da bi omogogili drsenje v njeni luknji
v roki,

- med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plocevine, ki jo je treba
zvariti,

- SLIKA D zaprite vzvod 2, dokler niso roke vzporedne in se konice elektrod ne
stikajo; privijte prilozeni vijak 3 (d.M6) v luknjo 1, da bi blokirali vzvod v primeren
polozaj za izvajanje uravnavanja moci,

- vpravilen polozaj blokirajte zgornjo elektrodo, tako da skrbno privijete pritrditveni
vijak,

- nastavite silo, ki jo izvajajo elektrode med tockovanjem SLIKA E, tako da zavrtite
vijak za uravnavanje (1) s priloZzenim klju¢em; nastavljena vrednost glede na
polozaj kazalca na graduirani lestvici, je navedena na SLIKI F. V TAB. 6 so
navedene vrednosti moci, do katerih je mogoce priti z razli¢nimi dolzinami rok.

V smeri urinega kazalca (v desno) privijte, da bi mo¢ povecali proporcionalno na
povecevanje debeline plocevine, pri éemer nastavitev vseeno izvedite tako, da
bo do zapiranja kle$¢ in proZenja mikrostikala prislo zomejeno silo.

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV

6.2.1 Modeli Digital:

- izberite debelino plocevine, ki jo je treba tockovno zvariti, s tipko (2 - FIG. C), ki je na
krmilni plo$¢i tockalnika;

- izberite tip to¢kanja (neprekinjeno ali utripajoce) s tipko (3 - SLIKA C).
Kjer je to potrebno, je mogoce bolj ali manj popraviti €as tockanja s privzete vrednosti
stipko (1-SLIKAC).

6.2.2Model TI:

- nastavite ¢as to¢kanja s potenciometrom (9 - SLIKA B1) na zadniji strani tockalnika;
uporabljajte €im nizje vrednosti, tako da bo tocka ¢im bolj pravilno izvedena (glejte:
6.3 POSTOPEK).

6.3 POSTOPEK

Ko za¢nete napajati tockalnik za izvajanje to¢kanja, upoStevajte naslednja navodila:

- spodnjo elektrodo prislonite na plocevino, ki jo je treba to¢kovno zvariti;

- sprozite vzvod kle$¢ na koncu hoda, dokler ne pritisnete mikrostikala (8 - SLIKAB), s
¢imer dosezete:
a) zapiranje plo¢evin med elektrodi z vnaprej nastavljeno silo;
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b) prehod varilnega toka za vnaprej nastavljen ¢as.
- &ez nekaj trenutkov spustite vzvod kle$¢. Ta zamik (vzdrzevanje) omogoca boljSe
mehanske lastnosti tocke.

Ce nimate posebnih izkugenj, je treba izvesti nekaj preizkusov to¢kovnega varjenja z
razliénimi debelinami plo€evine in enako kakovostjo.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vie¢enjem povzroci izvlacenje
jedravarilne to¢ke iz ene od obeh plo¢evin.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA
JETOCKALNIKIZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

71 QBICAJNO VZPR2EVANJE
OBICAJNAVZDRZEVALNADELALAHKO IZVAJA OPERATER:

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ucinkovitosti elektrod in rok.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE ) )
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE

V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTEJ DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Med morebitnim pregledom notranjosti naprave zaradi popravil ali ¢iS€enja pazite na

naslednje:

- s curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov) odstranite prah in kovinske
delce, ki so se zbrali na transformatorju, na notranjih stenah naprave itd.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko odistite

z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilikaza to:

- Preverite, da izolacija kablov ni poSkodovana ali da prikljucki niso zrahljani ali
oksidirani;

- Preverite, da so povezovalni vijaki prilagoditvenega elementa za sekundarni
transformator in na nosilcu zgornje roke dobro priviti ter da na njih ni znamen;j
oksidacije ali pregrevanja.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- da se dejansko pritisne stikalo, s ¢imer se da elektronski kartici dovoljenje za
izvajanje varjenja, je vzvod za varjenje sprozen

- danipri$lo do prozenja termic¢nih zas¢it.

- da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci
elektrod), niso neucinkoviti zaradi popuscenih ali oksidiranih vijakov.

- ali parametri varjenja (moc in premer elektrod, ¢as varjenja) niso primerni za delo,
kiga je trebaizvesti.

Gees)  kazaco  [[[I]
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APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.

Napomena: o daljnjem tekstu upotrebljavati ¢e se termin “stroj za tockasto
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ¢i$éenje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod
otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u sluéaju hitnoce.

AN

- lzvrsiti elektri€no spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastiti naradu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sustav napajanja
sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti daje prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom
nezategnutim priklju¢cima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim
prostorimaiili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranjana

izolacijom ili sa

ruékama ilili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje
ugaseniisklju€en iz struje.

Ista procedura se mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezu ili na sustav
za hladenje sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni
vodom) i kod obavljanja bilo kojeg popravka (izvanredno servisiranje).

Ve AN/

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji sadrze ili su
sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati djelovanje na materijalima koji su o¢iS¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini tih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.)

- Osigurati prikladnu izmjenu zraka ili uredaje za usisavanje pare koja se
proizvodi tijekom varenja blizu elektroda; potreban je sistematicki pristup za
procjenu granica izlaganja parama varenja, ovisno o njihovom sastavu,
koncentraciji i trajanju samog izlaganja.

PO®®

- Potrebno je uvijek zastiti o¢i prikladnim zastitnim nao¢alama.

- Koristiti zastitne rukavice i odjecu prikladnu za varenje pod otporom.

- Buka: ako se u slu¢aju posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladne individualne zastitne opreme.
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Elektromagnetska polja koja e stvaraju prilikom varenja pod otporom (vrio
visoka struja) mogu ostetiti ili utjecati rad slijedecih uredaja.

- STIMULATORIZA SRCE (PACE MAKER)

- UREDAJIZAUGRADNJU SA ELEKTRONICKIM UPRAVLJANJEM

- METALNE PROTEZE

- Lokalne mreze za prijenos podatakaiili telefonske mreze

- Instrumenti

- Satovi

- Magnetski ¢ipovi

ZABRANJENA JE UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA
KOJE NOSE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE | METALNE
PROTEZE. B

NAVEDENE OSOBE MORAJU KONZULTIRATI LIJECNIKA PRIJE
BORAVLJENJA PORED STROJEVA ZA TOCKASTO VARENJEV/ILI KABLOVA
ZAVARENJE.

- Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava uvjete tehnickog standarda
proizvoda za upotrebu isklju€ivo u industrijskim uvjetima i za profesionalne
svrhe.

Nije osigurano podudaranje elektromagnetskoj kompaktibilnosti u
kucanstvu.

AN ooz 2 AN G

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprjecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti

do gnjec¢enja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanijiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upuéen u procedure varenja pod otporom sa
ovom vrstom strojeva.

- Mora se procijeniti opasnost svake vrste rada koji se vrsi; potrebno je
osposobiti opremu i maske prikladni za drzanje i vodenje komada koji se
obraduje (osim kod upotrebe prenosivog stroja zatockasto varenje).

- U svim sluéajevima gdje je prilagodavanje komada omogucuje, potrebno je
regulirati udaljenost elektroda kako se ne bi preslo 6 mm hoda.

- Potrebno je izbjegavati da viSe osoba radi istovremeno sa istim strojem za
tockasto varenje.

- Pristup mjestu rada mora biti zabranjen neovlastenim osobama.

- Ne smije se ostaviti stroj za tockasto varenje bez nadzora: u tom sluc¢aju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje.

- OPASNOSTOD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dostic¢i temperaturu veéu od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

- OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

- Postaviti stroj za to¢kasto varenje na vodoravnu plohu prikladne nosivosti u
odnosu na teret; fiksirati stroj za tockasto varenje na plohu (kada je
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE” ovog priruénika. U protivnom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izricito
predvidenom u poglavilju “POSTAVLJANJE” ovog priruc¢nika.

- NEPRIKLADNAUPOTREBA
Opasno je upotrebljavati stroj za tockasto varenje za bilo koju svrhu koja se
razlikuje od predvidene (npr. varenje pod otporom, to¢kasto varenje).

& ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za tockasto varenje moraju biti n
svom poloZaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ru¢éna intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
zatockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda
MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZSTRUJE.

2.UVODIOPCIOPIS

2.1UvoD

Prenosivi uredaj za tockasto varenje pod otporom.

Serija se sastoji od 3 modela:

- Modular20TI:
Prenosivi uredaj za tockasto varenje sa elektroni¢kim uredajem za odredivanje
trajanja. Omogucava to¢no izvr§enje tocaka varenja zahvaljujuci elektroniCkim
upravljanjem trajanja tockastog varenja i regulacije snage elektroda. Kapacitet
tockastog varenja na limu od Celika sa niskim sadrzajem ugljika (standardne rucke)
dodebljine od 1+1 mm.

- Digital Modular 230:
Prenosivi uredaj za tockasto varenje sa digitalnim upravljanjem na mikroprocesor.
Glavne osobine koje se mogu namjestati sa komandne ploce su slijedece:

- Odabir debljine lima koji se mora to¢kasto variti.
- Ispravak trajanja to¢kastog varenja.
- Moguénost unosa pulziranja struje za tockasto varenje.
- Regulacija snage tockastog varenja.
- Kapacitet to¢kastog varenja na limu od celika sa niskim sadrzajem ugljika
(standardne ru¢ke) do debljine od 2+2 mm.
- Digital Modular 400:
Prenosivi uredaj za tockasto varenje sa digitalnim upravljanjem na mikroprocesor.
Iste osobine modela Digital Modular 230, ali radi sa naponom napajanja od
400V(380V-415V).

2.2DODATNAOPREMA
Osnovna oprema stroja za to¢kasto varenje sadrzi rucke od 120 mm i standardne
elektrode.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI
- Parruckiielektrode razli€ite duzine i/ili oblika, iu kompletu koji sadrzi viSe parova.
- Kolica za ru¢ke: omogucava naslanjanje stroja za varenje i opreme.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICASAPODACIMA (FIG.A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za toCkasto varenje
navedeni su na plo€ici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem.
1- Brojfazaifrekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

4- Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Maksimalna snaga koju elektrode mogu vrsiti.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za toc¢kasto varenje kojime raspolaZete moraju biti navedeni
izravno na plocici stroja za tockasto varenje.

3.20STALITEHNICKIPODACI
Opce osobine: TAB. 1.
Masa strojazatockasto varenje: TAB. 7.

4.0OPIS STROJAZATOCKASTO VARENJE
4.1 GLAVNE KOMPONENTE |REGULACIJE (FIG.B)

1- Vijak zaregulaciju snage elektroda.

2- Rucka koja se moze postaviti na desnol/lijevo.

3- Otvorza postavljanje eventualnog vijka sa prstenom.

4- Pokretnarucka za varenje.

5- Fiksnarucka zavarenje.

6- Kabel za napajanje.

7- Plocica sa osobinama.

8- Mikroswitch.

9- Regulacija trajanja toc¢kastog varenja (samo kod modela 20TI (FIG. B1)) ; za

modele “DIGITAL” vidi to¢ku4.2: KOMANDNA PLOCA.
10-Poluga za to¢kasto varenje.

4.2 KOMANDNA PLOCA (samo kod modela “DIGITAL”) (FIG. C)
1- Tipka za ispravljanje trajanja tockastog varenja:
- popravlja trajanje toc¢kastog varenja u usporedbi sa default uvjetom koji je tvornicki
postavljen.
2- Tipka za odabir debljine lima:
- odabire debljinu lima koji se mora to¢kasto variti.
3- Tipka za odabir na¢ina tockastog varenja:
UL : struja varenja je pulziraju¢a.
Ovom se funkcijom pobolj$ava kapacitet tockastog varenja na
limovima sa visokom razinom deformacija ili na limovima sa posebnim
zastitnim filmovima. Period pulzacije je automatski odreden, nije
potrebnaregulacija.
. :normalno tockasto varenje.
4-LEDS za signalizaciju uklju¢ivanja termickih zastitnih uredaja.
Dva ledova trepere naizmjence, ostali ledovi su ugas$eni, signaliziraju¢i blokadu
stroja za toCkasto varenje zbog pregrijavanja; stroj se automatski ponovno
uspostavlja kada se temperatura vrac¢a unutar predvidenih granica.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUQKE DOK JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE UGASEN
1ISKLJUCEN IZELEKTRICNE MREZE. . . .
ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILIKVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za to¢kasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju.

5.2NACIN PODIZANJA

POZOR: Svi opisani strojevi za tockasto varenje opisani u ovom prirué¢niku nemaju
naprave za podizanje; u slu¢aju da se Zeli postaviti vijak sa prstenom za vje$anje stroja
za toCkasto varenje upotrebljavajuéi otvor (FIG. F (2)), pripaziti da drSka sa
navojima ne prodire vise od 8mm.
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5.3 MJESTO POSTAVLJANJA

Stroj je potrebno poloZiti na dovoljno Siroko podruéje, bez prepreka, sa neometanim
kako bi se osigurao siguran pristup komandnoj plo¢i, uti¢nicii podru¢ju rada.

Kada se stroj ne upotrebljava postaviti ga na ravnu plohu prikladnu za podrZavanje
njegove tezine (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se izbjeglo padanje ili opasna
pomicanja.

5.4 SPAJANJE NAMREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vrSenja bilo kakvog elektri€énog spajanja, provjeriti da podaci na plog€ici stroja za
tockasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojen isklju€ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

5.4.2 Utikac i uticnica
Spojiti na kabel napajanja na normaliziranu uti¢nicu prikladnog kapaciteta i osposobiti
utiCnicu zasti¢enu osiguracima ili automatskom magnetsko-termickom sklopkom;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni)
linija napajanja.
Nacin spajanja i broj polova utikaca koji se mora upotrijebiti, ovisno o sustavu
distribucije i naponu napajanja stroja za tockasto varenje, mora odgovarati
onome §to je predvideno u tabelama (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
utablicama TAB.1i TAB. 7.
Ukoliko se postavlja viSe strojeva za tockasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnoteZeniji teret; na primjer:
strojevizavarenje 230V:

stroj za tockasto varenje 1: napajanje L1-N;

stroj za toCkasto varenje 2: napajanje L2-N;

stroj za tockasto varenje 3: napajanje L3-N.

itd.

strojeviza varenje 400V:
stroj za to¢kasto varenje 1: napajanje L1-L2;
stroj za to¢kasto varenje 2: napajanje L2-L3;
stroj za toCkasto varenje 3: napajanje L3-L1.
itd.

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).

6. VARENJE (Toc¢kasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocetka toCkastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

strojem za tockasto varenje iskljuénim iz struje:

1- Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

2-Poravnavanje i snaga elektroda:

- blokirati pazljivo donju elektrodu na najprikladniji polozaj za rad koji se vrsi,

- popustiti vijak za fiksiranje gornje elektrode kako bi se dozvolilo klizanje rucke
kroz otvor,

- stavitiizmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima,

- FIG. D zatvoriti polugu 2 dok ru¢ke nisu paralelne i dok se vrhovi elektroda
podudaraju; naviti dostavljeni vijak 3 (d.M6), u otvor 1, kako bi se blokirala poluga
u prikladnom polozaju i regulirati snagu,

- blokirati uispravnom poloZaju gornju elektrodu, navijanjem vijka,

- regulirati snagu elektroda tijekom tockastog varenja FIG.E, pomodu
regulacijskog vijka (1) pomocu dostavljenog klju¢a; postavljena vrijednost,
ovisno o polozaju crtice na ljestvci, navedenaje u FIG. F . U TAB. 6 je navedena
vrijednost snage koja se moze postiéi sa razlicitim duzinama rucki.
naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje snage
proporcionalno sa povec¢anjem sloja limova, odabiraju¢i regulaciju koja
omogucuje zatvaranje hvataljke, i pokretanje mikroswitcha, vrlo ograni¢enim
pokretom.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA

6.2.1 Modeli Digital:

- odabrati sloj lima koji se mora to¢kasto variti pomo¢u tipke (2 - FIG. C) koja se nalazi
na komandnoj plo€i stroja za varenije;

- odabrati vrstu to¢kastog varenja (kontinuirano ili pulziraju¢e) pomocu tipke (3 - FIG.
C).

Moguce je produziti ili smanijiti, ako je potrebno, trajanje tockastog varenja pomocéu

tipke (1-FIG. C).

6.2.2 Model TI:

- regulirati trajanje to¢kastog varenja putem potenciometra (9 - FIG.B1) koji se nalazi
na straznjem dijelu stroja za toCkasto varenje; upotrijebiti §to nize vrijednosti u
skladu saispravnim izvr§enjem tocke (vidi : 6.3 PROCEDURA).

6.3 PROCEDURA

Nakon napajanja stroja za to¢kasto varenje, za izvr§enje tockastog varenja potrebno je
slijediti navedene upute:

- prisloniti donju elektrodu na lim koji se mora to¢kasto variti;

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

a) zatvaranje lima izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom;

b) prolaz struje varenja za prethodno postavljeno trajanje.

otpustiti polugu hvataljke nakon nekoliko trenutaka. Ovakvo kasnjenje (odrzavanje),
daje tocci bolje mehanicke osobine.

U nedostatku specificnog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko poku$aja to¢kastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Tocka se smatra ispravno izvr§enom kada tijekom pokuSavanja povlaéenja prouzroci
izvlaCenje srzitoCke varenjaiz jednogilidva lima.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER:

- prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjerai profila vrha elektrode;
- provjera uskladivanja elektroda;

- provjera ucinkovitosti kablova i pitolja.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
I POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZATOCKASTO VARENJE S UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za toc¢kasto varenje

mogu prouzro iti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom

ilili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Tijekom eventualne provjere unutar stroja za popravljanje ili ¢iS¢enje potrebno je

pripaziti da se izvrsi slijedece:

- ukloniti prasinu i metalne Cestice koje su se slegnule na transformator, na unutarnje
stjenke stroja, itd., pomoéu mlaza suhog komprimiranog zraka (max Sbara).

Izbjegavati izravno usmjeravanje mlaza komprimiranog zraka na elektronicke

cipove; eventualno ih ocistiti pomocu mekane cetke ili prikladnim rastvornim

sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti:

- provijeritida su kablovi neosteceni i da su prikljucci zategnutii da nisu oksidirani.

- provjeriti da su i vijci za spajanje od sekundarnog dijela transformatora do spoja
drzaca rucki dobro navijeni i da ne postoje tragovi oksidacijeili pregrijavanja;

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH

PROVJERA, ILI PRIJE OBRACANJAVASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:

- da je pokrenutom polugom varenja pritisnuti mikroswitch dajué¢i suglasnost
elektroni€kom sucelju za varenje.

- dase nisu ukljuéili uredaji za termi¢ku sigurnost.

- da elementi koji €ine sekundarni sustav (spoj drzaca rucki - ru¢ke —drzaci
elektroda) nisu neefikasni zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

- da su parametri varenja (snaga i promjer elektroda, trajanje i struja varenja)
prilagodeni radu koji se vrsi.
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VARZINIO SUVIRINIMO [RANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas terminas “taskinio
suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI VARZINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu taskinio suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Varzinio suvirinimo metu sukeliami intensyviis magnetiniai laukai (labai
auksta srové) gali pakenkti arba sukelti trukdzius :
- SIRDIES STIMULIATORIAMS (PACE MAKER)
- ELEKTRONISKAIVALDOMIEMS |[SODINAMIEMS |TAISAMS
- METALINIAMS PROTEZAMS
- Duomeny perdavimo arba vietiniams telefono tinklams
- Instrumentams
- Laikrodziams

Magnetinéms ploksteléms
ASMENIMS NAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIUS ELEKTRINIUS AE
ELEKTRONINIUS PRIETAISUS BEI METALINIUS PROTEZUS, TURETY BUOTI
DRA_UDZIAMA DIRBTISU SIUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.
MINETIASMENYS, PRIES PATEKDAMI | APLINKA, KURIOS PRIEIGOSE YRA
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI IR/ARBA SUVIRINIMO LAIDAI, PRIVALO
PASIKONSULTUOTI SU MEDIKAIS.

AN A\

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

- Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar $lapiose vietose arba
lyjant lietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziGros operacijos su

judanciomis detalémis ir/ar elektrodais turi biiti atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparata ir jj atjungus i$ maitinimo tinklo.
Tokios pat procediiros 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 prieziiiros
operacijas).

Ve WA/

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra
arbabuvo laikomos degios skystos arba dujinés medziagos.

- Nedirbti ant pavirsiy, kurie buvo pries$ tai nuvalyti chloruotais valikliais arba
minéty medziagy prieigose.

- Nevirinti anttaros su slégiu.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsideganéias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurusirt.t.).

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy -
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

PO®O®

- Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

- Deévéti apsaugineg aprangaq ir pirStines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos darbui su varzinio suvirinimo jranga.

- TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones. -
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Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka techninio standarto reikalavimus
produktui, naudojamam iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliems
tikslams.

Néra garantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinéje aplinkoje.

- VN

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy

formos ir apim€iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsauganéio nuo virSutiniy galiiniy - pirsty, plastaky, dilbiy
prispaudimo rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi bati patyres arba supazindintas su varzinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

- Turéty biti jvertintas kiekvienos atliekamos operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirapinti atitinkamais jrankiais ir apsauginiais
mechanizmais, pritaikytais apdirbamo gaminio nukreipimui (iSskyrus
atvejus, kai naudojamas portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas).

- 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 zona neturi patekti pasaliniai asmenys.

- Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju ji batina
atjungti nuo maitinimo tinklo.

NUDEGIMUY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judanéios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukstesne nei 65°C temperatira:
batina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galin¢io
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisq pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutrakinéjusios grindy dangos, judanéiy
darbastaliy, egzistuoja prietaiso nuvirtimo rizika.

Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (taskinis varzinis suvirinimas) yra labai pavojingas.



@ APSAUGINIAI|TAISAI IR PRIEMONES

Prie$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsaugos jtaisai irjudanéios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.
ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziaros darbai

- Judanéiy daliy arba elektrody padéties reguliavimas
TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J]|NUO MAITINIMO .

2.|[VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas varziniam suvirinimui.

Sia linijg sudaro 3 modeliai:

- Modular20TI:
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su elektroniniu laiko intervaly Zymekliu.
Sudaro salygas tiksliam suvirinimo tasky atlikimui elektroninés suvirinimo laiko
kontrolés bei elektrody jégos reguliavimo déka. Taskinio suvirinimo pajégumas ant
plieniniy lak$ty su nedidele procentine anglies sudétimi (standartinés svirtys) iki 1+1
mm storio.

- Digital Modular 230:
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu
valdymu.
Pagrindinés funkcijos, kurias galima paleisti nuo valdymo skydo yra:
- Norimy suvirinti lakSty storio parinkimas.
- Taskinio suvirinimo laiko koregavimas.
- Taskinio suvirinimo srovés pulsavimo jvedimo galimybeé.
- TasSkinio suvirinimo jégos reguliavimas.
- Taskinio suvirinimo pajégumas ant plieniniy lak$ty su nedidele procentine anglies

sudétimi (standartinés svirtys) iki 2+2 mm storio.

- Digital Modular 400:
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu
valdymu.
Tokios pat kaip ir Digital Modular 230 modelio savybés, tik veikia prie 400V(380V-
415V) maitinimo jtampos.

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI
| bazinj taskinio suvirinimo aparato komplekta jeina ir 120 mm svirtys bei standartiniai
elektrodai.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Skirtingo ilgio ir/arba formos svir€iy ir elektrody poros, taip pat ir komplekte, kuriame
yra daugiau pory.

- Vezimélis svirtims: leidzia pasidéti taskinio suvirinimo aparatg ir jo priedus.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

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

4- Tinklo galingumas nuolatiniame reZime (100%).

5- Maksimali tus¢ios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Maksimali elektrody jéga.

8- Antriné srové nuolatiniame reZime (100%).

Pastaba: Auksc¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslas jdsy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy,
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo
aparato.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS
Bendri ypatumai: 1 LENT.
Taskinio suvirinimo aparato svoris: 7 LENT.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 PAGRINDINES DALYS IR REGULIAVIMAS (PAV.B)

1- Elektrody jégos reguliavimo varztas.

2- Keiciamos padéties rankena (desiné/kaire).

3- Skylé galimo varzto jmontavimui.

4- Mobili suvirinimo svirtis.

5- Fiksuota suvirinimo svirtis.

6- Maitinimo kabelis.

7- Duomenylentelé.

8- Mikrojungiklis.

9- Taskinio suvirinimo reguliavimo laikas (tik 20TI modelyje (PAV. B1)) ; “DIGITAL”

modeliams Zidréti4.2: VALDYMO SKYDAS.
10-Taskinio suvirinimo svirtis.

4.2VALDYMO SKYDAS (tik “DIGITAL” modeliuose) (PAV. C)

1- Taskinio suvirinimo laiko koregavimo mygtukas:
- koreguoja taskinio suvirinimo laikg lyginant su pradiniu gamintojo nustatytu dydziu
(default).

2- Laksto storio pasirinkimo mygtukas:
- leidzia pasirinkti norimy suvirinti laksty stori.

3- Taskinio suvirinimo rezimo pasirinkimo mygtukas:

It

:suvirinimo srové yra pulsuojanti.

Atlikus §j pasirinkimg, pagéréja taskinio suvirinimo naSumas ant
laks$ty, kuriems budingos aukstos jtempimo ribos arba ant laksty,
padengty specialiomis apsauginémis plévelémis. Pulsavimo periodas
yra automatiskas, nereikia jokio reguliavimo.

o : normalus taskinis suvirinimas.

4- Siluminio saugiklio jsijungimo SIGNALINIS SVIESOS DIODAS.

Abu signaliniai diodai pasikeisdami mirksi, (kiti signaliniai diodai iSlieka uzgese),

pranesdami apie taskinio suvirinimo aparato uzblokavimg dél pernelyg aukstos

temperataros; darbo atsinaujinimas yra automatiskas, kai temperatara vél sugrizta

leistinas ribas.

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMYU OPERACIJAS TIK KAl TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRAVISISKAIISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, atlikti pakuotéje esanciy atskiry daliy surinkima.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI

ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadoveélyje aprasyti taskinio suvirinimo aparatai yra
tiekiami be pakélimui skirty mechanizmy. Norint pakabinti taskinio suvirinimo aparatg
specialaus gsinio varzto ir atitinkamos skylés pagalba (PAV. F (2)), atkreipti démesj,
kad sriegiuota kojelé nejsiskverbty daugiau nei 8mm.

5.3 PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliGciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo, tinklo lizdo ir pacios darbo zonos.

Kai taskinio suvirinimo aparatas néra naudojamas, ji pastatyti ant lygaus horizontalaus
pavirSiaus, uztikrinanéio atinkamo svorio iSlaikymg (zidréti “techninius duomenis”).
Tokiu badu bus iSvengiama jo nuvirtimo bei pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1|spéjimai

Pries atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo aparato
duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa ir tinklo
daznj.

Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zzeme.

5.4.2 Kistukas ir lizdas
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStuka ir paruosti tinklo
lizda, apsaugota lydziaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu
perjungikliu ; atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
{Zeminimo laidininku (geltonas-zalias).
Jasy taskinio suvirinimo aparato reikiamy kistuko poliy skai€ius bei sujungimo
biudas, priklausantys nuo pasiskirstymo sistemos ir maitinimo jtampos, turi
atitinkti lenteliy nurodymus (TAB. 2; 3; 4; 5).
Lydziujy saugikliy ir magnetoSiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas yra
pateikiamilentelése 1 LENT. ir 7 LENT.
Jeigu yra instaliuojama keletas taskinio suvirinimo aparaty, cikliSkai paskirstyti
maitinima tarp trijy faziy taip, kad baty pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdziui:
230V taskinio suvirinimo aparatai:
1 taskinio suvirinimo aparatas
2 taskinio suvirinimo aparatas
3 taskinio suvirinimo aparatas
irt.t.
400V taskinio suvirinimo aparatai:
1 taskinio suvirinimo aparatas : maitinimas L1-L2.
2 taskinio suvirinimo aparatas : maitinimas L2-L3.
3 taskinio suvirinimo aparatas : maitinimas L3-L1.
irt.t.

:maitinimas L1-N.
:maitinimas L2-N.
:maitinimas L3-N.

A ISPEJIMAS! Aukséiau apradyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (klasé I), tai salygoja rizikos asmenims
(pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro)
padidéjima.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pres atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, bitina atlikti visg eile

patikrinimy ir reguliavimy. Jy metu taskinio suvirinimo aparatas turi bati atjungtas nuo

tinklo:

1- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal auk$ciau pateiktas
instrukcijas.

2- Elektrodyjégair sulyginimas:

- labai gerai uzblokuoti apatinj elektrodg padétyje, kuri labiausiai tinka norimam
atlikti darbui,

- atsukti virSutinj elektrodg blokuojangius varztus, tokiu bidu bus galimas jo
judéjimas svirties angoje,

- Tarp elektrody reikia jvesti tokj pat, kaip ir norimy suvirinti laksty, stori,

- PAV. D uzdaryti 2 svertq taip, kad svirtys baty lygiagrecios ir elektrody virStnés
sutapty; prisukti tiekiama 3 varzta (d.M6) | 1 skyle, tokiu badu svertas bus
uzblokuojamas padétyje, kuri tinka jégos reguliavimui atlikti,

- uzblokuoti virSutinj elektroda taisyklingoje padeétyje atidziai uzverziant varzta,

- Nustatyti taskinio suvirinimo elektrody jéga fazéje PAV.E reguliavimo varzto
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pagalba (1) bei naudojant gamintojo tiekiama varzliaraktj; nustatytas dydis,
priklausomai nuo rodiklio padéties graduotoje skaléje, yra nurodytas PAV. F. 6
LENT. yra pateiktos jégos vertés, galimos prie jvairaus svir¢iy ilgio.

Norint padidinti jéga proporcingai didéjant laksty storiui, verZle reikia sukti pagal
laikrodzio rodykle (deSiniapusis uzverzimas). Pasirinkti reguliavima, kuris leisty,
gnybty uzsidaryma (ir atitinkty mikrojungiklio paleidima) prie riboto jtempimo.

6.2 PARAMETRUY REGULIAVIMAS

6.2.1 Digital modeliuose:

- pasirinkti norimo suvirinti laksto storj naudojantis mygtuku (2 - PAV. C), esan¢iu ant
taskinio suvirinimo aparato valdymo skydo;

- pasirinkti taskinio suvirinimo rasj (itisinis arba pulsuojantis) naudojantis mygtuku (3
-PAV.C).
Esant reikalui, galima Siek tiek koreguoti taskinio suvirinimo jvesta laikg (default)
naudojantis mygtuku (1 - PAV. C).

6.2.2 TImodelyje:

- reguliuoti tadkinio suvirinimo laika naudojantis potenciometru (9 - PAV.B1), esanciu
taskinio suvirinimo aparato uzpakalinéje dalyje ; pasirinkti kaip galima Zemesnes
vertes, tinkancias taisyklingam tasko atlikimui (ziaréti : 6.3 PROCESAS).

6.3 PROCESAS

Pakrovus taskinio suvirinimo aparatg, taskinio suvirinimo atlikimui laikytis tokiy,

instrukcijy:

- padéti elektrodg ant norimo suvirinti lak$to pavirSiaus;

- eigos pabaigoje veikti gnybty sverta, nuspausti mikrojungiklj (8-PAV.B). Tai salygos:
a) laksty suspaudima tarp elektrody pries tai nustatyta jéga;
b) suvirinimo sroves peréjima per nustatytg laika,

- po keletos akimirky atleisti gnybty sverta. Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui
geresnes mechanines savybes.

Trokstant atitinkamy, suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat rGsies bei storio laks§tus bei norimo suvirinti
dirbinio storio pavyzdzius.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i§ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES PRIEZIDUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EILINES TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS:

- elektrodo vir§iinés skersmens ir profilio pritaikymas/pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- elektrodyir svir€iy efektyvumo kontrolé.

PATS

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK
PATYRES ARBA ELEKTROS- MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A ISPEJIMAS! PRIES NUIMANT TASKINIO SUVIRINIMO APARATO SKYDUS

IRPATENKANT | JO VIDY, [SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali

salygoti stipry elektros smagj, kilusj dél tiesioginio jtampoje esanéiy daliy

kontakto, ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judan¢iomis detalémis.

Galimy patikrinimy, vykstanciy dél remonto arba valymo operacijy aparato viduje, metu

atkreipti démesjZemiau aprasytus nurodymus:

- suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary) pasalinti dulkes ir metalo dalelytes,
susikaupusias ant transformatoriaus, vidiniy aparato sieny, ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turéty bati

valomos minkstu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

- Patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija, ir ar néra pazeisti bei susioksidave
sujungimai.

- Patikrinti, ar lankstaus elemento sujungimo prie antrinio transformatoriaus ir
virSutinés svirties pagrindo varztai yra gerai priverzti, ir ar néra jokiy oksidacijos ar
perkaitimo pozymiy.

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- paleidus suvirinimo sverta, yra tikrai paspaudziamas mikrojungiklis, tokiu badu
duodamas signalas dél suvirinimo elektroninei plokstei.

- nérajsijunge Siluminiai saugikliai.

- elementai, sudarantys antring grandine (svir¢iy laikikliy sujungimai - svirtys —
elektrody laikiklis) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- suvirinimo parametrai (elektrody jéga ir skersmuo, suvirinimo laikas) yra pritaikyti
atliekamy darby pobddziui.
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TOOSTUSLIKUKS JA PROFESSIONAALSEKS KASUTAMISEKS ETTENAHTUD
KONTAKTKEEVITUSSEADMED.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta terminit
“punktkeevitusmasin”.

1. ULDISED TURVANOUDED KONTAKTKEEVITUSEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik punktkeevitusmasina ohutust
kasutamisest ning informeeritud kontaktkeevitusviisidega kaasnevatest
riskidest, nendega seonduvatest kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

AN

- Elektrilihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste kohaselt.

- Punktkeevitusmasina tohib iihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.

- Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

- Arge kasutage katkise isolatsiooniga véi lahtildinud iihendustega juhtmeid.

- Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes véi mirgades ruumides véi
vihmakées.

- Keevituskaablite lihendamiseks ja mistahes tavahooldusté6deks kas lgade
jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvérgust viljas.

Samad néuded kehtivad ka iihendamisel veevérgi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandust66de puhul (erakorraline hooldus).
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Ve WA/

- Arge keevitage paake, mahuteid vdi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

- Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide laheduses to6tamist.

- Argekeevitage surve all olevaid mahuteid.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu adrajuhtimiseks sobilikke vahendeid; iilimalt téhtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja
suitsu keskkonnas oleku kestust, et maarata kindlaks maksimaalne aeg, mille
kestel kasutaja suitsu keskkonnas viibida tohib.

PO®O®

- Kaitske silmi alati vastavate kaitseprillidega;

- Kandke kontaktkeevitustoode jaoks kohaseid kaitsekindaid ja - riietust.

- Miira: Kui eriti tiheda toograafiku tottu iiletab voi vordub tootaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

AQ®AO®®

- Kontaktkeevitusel (suur voolutugevus) tekkivad tugevad magnetvaljad
voivad interferentse tekitada (ja sellest johtuvalt rikkuda) jargnevate
seadmete ja esemetega:

- SUDAMESTIMULAATORID (PACE MAKER)

- ELEKTROONILISELT JUHITAVAD SIIRDATAVAD MEDITSIINISEADMED

- METALLPROTEESID

- Kohalikud andmeedastus-véi telefonivérgud

- Mooteriistad

- Kellad

- Magnetkaardid
PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI MITTE MINGI JUHUL KASUTADA ISIKUD,
KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID
VOI METALLPROTEESE.
SELLISED ISIKUD PEAVAD ENNE PUNKTKEEVITUSMASINATE JA/VOI
KEEVITUSKAABILTE LAHEDUSES VIIBIMIST KONSULTEERIMA OMA
RAVIARSTIGA.

2N

- Kéaesolev punktkeevitusmasin vastab ainuiiksi toostuses ja professionaalsel
eemaérgil kasutatavate seadmete kohta kaivate tehnikastandardite nduetele.
Seadme elektromagnetiline lihilduvus kodustes tingimustes ei ole tagatud.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD é & ®

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT

Johtuvalt punktkeevitusmasina to6pohiméttest ning sellest, et seadmega

toodeldakse vaga erineva kuju jamootmetega detaile, ei ole tehasel voimalik

paigaldada sellele kaitseid iilajasemete (s6rmede, kite, kdsivarte)
muljudasaamise ohu eest.

Muljudasaamise ohu vdhendamiseks tuleb rakendada vastavaid

ettevaatusabindusid:

- Seadmega téotajal peab olema piisav kogemus véi vastav viljadpe antud
tiilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

- lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliiiis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus
(vélja arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- lgal juhul ja kui to6deldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei liletaks 6 mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga iliha ja sama
punktkeevitusmasinaga tootada.

- Tooalasse eitohi lasta tooga mitte seotud isikuid.

- Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta — seadme juurest lahkudes
tuleb see vilja liilitada ja vooluvorgust vélja votta.

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — lgade ja nende
umbruse) temperatuur voib tousta lile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke
kaitseroivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT

- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kdesoleva juhendi I6igus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme
all olev pind on kaldus voi konarlik voi siis moodbliesemete peal seistes
voib seade limber minna.
Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vilja arvatud kdesoleva
juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE* aratoodud viisil.

- EBAOIGE KASUTAMINE
Punktkeevitusmasina kasutamine mistahes muul kui ettenahtud eesmargil
(punktkeevituseks) on ohtlik.

A KAITSEELEMENDID JA -KATTED

Enne punktkeevitusmasina vooluvorku iihendamist peavad selle kaitsekatted
ja liikkuvad osad paigas olema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid
punktkeevitusmasina viliste lilkuvate osade kallal nagu naiteks:

- Elektroodide vahetamine vo6i hooldus

- Olgade véi elektroodide seadistamine
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS .

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kantav kontaktkeevitusmasin.

Seeria koosneb 3 mudelist:

- Modular20TI:
Kantav punktkeevitusmasin elektroonilise taimeriga. Véimaldab véaga tapset
punktkeevitust ténu elektrooniliselt juhitavale keevitusajale ning reguleeritava
survejouga elektroodidele. Sobib kuni (1+1) mm paksuste madalsisinikterasest
toorikute keevitamiseks (standarddlgadega).

- Digital Modular 230:
Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne
juhtimissiisteem.
Peamised juhtimispuldi abil seadistatavad naitajad on:
- Keevitatavate toorikute paksuse seadistamine.
- Punktkeevituse kestuse m&aramine.
- Voimalus keevitada impulssvooluga.
- Elektroodide survejou reguleerimine.
- Sobib kuni (2+2) mm paksuste madalsusinikterasest toorikute keevitamiseks

(standarddlgadega).

- Digital Modular 400:
Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne
juhtimisslisteem.
Omadused langevad kokku mudeli Digital Modular 230 omadega, vélja arvatud
toitepinge, mis on 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDVARUSTUS
Punktkeevitusmasina standardvarustuse hulka kuuluvad 120 mm 6lad ja
standardelektroodid.

2.3LISANATELLITAV VARUSTUS

- Erineva pikkuse ja/voi kujuga dlad ja elektroodid, mis on saadava ka mitut
elektroodipaari sisaldavate komplektidena.

- Veermik Olgadele: ratastega lauake punktkeevitusmasina ja lisavarustuse
arapanekuks ja teisaldamiseks.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &@ra toodud
seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:
1- Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvéimsus 50% liilituskestusel.

4- Sisendvdimsus tooreziimil (100%).

5- Maksimaalne tuihijooksupinge.

6- Maksimumvool lUhistatud elektroodidega.

7 - Elektroodide maksimaalne survejoud.

8- Sekundaarvool téoreziimil (100%).

NB: dratoodud andmeplaat illustreerib simbolite ja vaartuste tdhendusi; iga konkreetse
punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused: TAB. 1.
Punktkeevitusmasina maandus: TAB. 7.

4 PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS

POHILISED OSAD JA SEADISTUSED (JOON.B)

1- Elektroodide survejéu reguleerimiskruvi.

2- Paremale/vasakule paigutatav kaepide.

3- Avavdimaliku rdngaspoldi paigaldamiseks.

4- Liikuv elektroodihoidja.

5- Fikseeritud elektroodihoidja.

6- Toitejuhe.

7- Andmeplaat.

8- Mikroluliti.

9- Keevituskestuse seadistamine (ainult mudelite 20TI korral (JOON. B1)) ;
mudelite “DIGITAL” kohta vt. 4.2: JUHTIMISPULT.

10-Keevituskéapa hoob.

4.2 JUHTIMISPULT (ainult muldeite “DIGITAL” korral) (JOON. C)
1- Keevituskestuse maaramise klahv:

- muudab tehases seadistatud vaikimisi kasutatavat keevituskestust.
2- Tooriku paksuse maaramise klahv:

- sellega valitakse keevitatava tooriku paksus.
3- Keevitusreziimi valiku nupp:

JTLIL : keevitusvool on pulseeriv.
Kui valida impulssvool, on véimalik saavutada paremaid tulemusi kas
kérge voolavuspiiriga vdi spetsiaalse pinnakattega toorikute
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keevitamisel.
seadistamist.
: harilik punktkeevitus.

Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja

4- Termokaitsme vallandumise LED signaallambid
Ulekuumenemisest annavad méarku kaks LED’i, mis vaheldumisi vilguvad
(Ulejdédnud on kustunud); kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lulitub
keevitusseade automaatselt sisse.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTF TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMAILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Vétke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE

TAHELEPANU: Mitte (ihelgi kdesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole llestdstmisvahendeid; juhul kui seadme kiilge soovitakse selle Ulesriputamiseks
paigaldada rdngaspolt, tuleb selleks kasutada vastavat ava (JOON. F (2)), seejuures
ei tohi poldi keermestatud osa rohkem kui 8 mm sisse keerata.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile, pistikupesale ja tdétsoonile.

Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme
kaalu (vt. “tehnilised andmed”) kannatavale alusele, et valtida selle mahakukkumist voi
libisemahakkamist.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivérgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toitesiisteemi, mis on varustatud
maandusega Uhendatud nulljuhiga.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa
Uhendage toitejuhe piisava iihendusvéimsusega standardpistikuga; kasutatavale
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork véi lahkluliti; vastav maandusklemm
peab olema lihendatud toitesiisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).
Uhendusviis ja kasutatavate pistiku klemmide arv, mis séltub teie vooluvérgust
ja punktkeevitusmasina toitepingest, peab vastama néitajatele, mis on &ra
toodud tabelites (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kaitsekorkide ning lahkluliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud tabelites TAB. 1ja TAB. 7.
Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge
tasakaalustamiseks jaotada kolme faasi vahel tsiikliliselt; naiteks voib jargida skeemi :
230V punktkeevitusmasinad:

Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-N.

Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-N.

Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-N.

jne.

400V punktkeevitusmasinad:

Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-L2.

Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-L3.

Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-L1.

jne.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenihtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektrilook) ja esemed (tulekahjuoht).

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustto teostamist tuleb Iabi vii terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab seade olema vooluvdrgust véljas.

1- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

2- Elektroodid tuleb joondada ja nende survejoudu kontrollida:

- kinnitage alumine elektrood kindlalt sooritatava t&6 jaoks sobivasse asendisse,

- keerake Ulemise elektroodi kinnituskruvi I6dvemale, et see saaks Ola avas
liikuda,

- pange elektroodide vahele keevitatavate toorikutega vérdne paksus,

- JOON. D pange hoob 2 kokku, kuni &lad on omavahel paralleelsed ja
elektroodide otsad kohakuti ; keerake komplekti kuuluv kruvi 3 (d.M6) avasse 1,
ethoob survejou reguleerimist véimaldavasse asendisse blokeerida,

- blokeerige lilemine elektrood kruvi pingutades soovitud asendisse,

- seadistage elektroodide keevitamisel rakendatav survejoud JOON. E, keerates
selleks komplekti kuuluva vétme abil seadistamiskruvi (1); seadistatud vaartus,
mida naitab osuti asend vastaval skaalal, on dratoodud JOON. F. TAB. 6 on ara
toodud erineva pikkusega dlgade survejoud.

Keerake kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejoudu tdsta, kui
keevitatavate toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et
keevituské@ppa oleks vdimalik kokku panna (ja seelabi mikroliilitile vajutada) ja

niisiis ei tohi mutrit liiga kdvasti keerata .
6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

6.2.1 Digital mudelid:

- valige keevitatava tooriku paksus, kasutades selleks nuppu (2 - JOON. C), mis asub
punktkeevitusmasina juhtimispuldil;

- valige keevituse tllp (pidev vdi pulseeriv), kasutades selleks klahvi (3 -JOON. C)
Vajaduse korral on véimalik suurendada véi vahendada vaikimisi kasutatavat
keevituskestust, kasutades selleks klahvi (1 -JOON. C)

6.2.2 Mudel TI:

- keevituskestuse seadistamiseks kasutage potentsiomeetrit (9 - JOON. B1), mis
asub punktkeevitusmasina tagakdljel; kasutage korrektse keevispunkti seisukohast
véimalike seadistuste skaala kdige madalamaid vaartusi (vt.: 6.3 TOO KAIK)

6.3TOO KAIK

Peale keevitusseadme sisselllitamist tuleb keevituse teostamiseks viia labi jargnevaid

toimingud:

- toetage alumine elektrood vastu keevitatavat toorikut;

- likake keevituskdpa hoob I6puni alla — mis tdhendab, et
mikrollliti (8-JOON.B) —, mille tulemusena:
a) surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele;
b) toorikuid labib eelnevalt seadistatud aja jooksul keevitusvool.

- oodake moéni hetk enne hoova lahtilaskmist. See ,viivitamine® (allhoidmine)
vdimaldab saada paremate mehhaaniliste omadustega keevispunkti

alla vajutatakse ka

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
té6leasumist katsetada seadistusi sama tulipi ja paksusega toorikutel.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevituse tombejoule
allutamisel Gihest plekktahvlist valja.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET

PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALISTHOOLDUST VOIB TEOSTADA KAMASINAGA TOOTAV ISIK.
- elektroodi otsa labimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- elektroodide ja 8lgade téokorras oleku kontroll.

7.2ERAKORRALINEHOOLDUS

ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI
OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA KATTEPANEELIDE
EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel voib todde teostaja saada ranga

elektriloogi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi

mehaanilisi vigastusi lilkuvate osade vastu minekul.

Voéimaliku masina sisemuses teostatava llevaatuse vdi parandustddde kaigus tuleb

meeles pidada jargnevat:

- eemaldage trafole, masina siseseintele jne. kogunenud tolm ja metalliosakesed
kuiva suruéhujoaga (maksimaalselt 5 bar).

Viltige 6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks

kasutage kas vaga pehmet harja voi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et Uhendused ei oleks ei
lI6dvenenud ega oksudeerunud.

- Kontrollida, et trafo sekundaarpooli kruvid oleksid kindlalt kinni keeratud ja et neil
poleks okstideerumise vdi llekuumenemise jalgi

KUl SEADE ElI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,

ET:

- kuikeevituskdpa hoob on all, vajutataks sellega koos ka mikroldlitile, kuna vimane

edastab seadme elektroonikaplaadile kasu keevitamise alustamiseks.

eioleks vallandunud termokaitsed.

sekundaarsiisteemi osade iihenduste juures (5lgade aluseks olevad valudetailid

— Olad — elektroodihoidjad) ei oleks lahtilainud kruvisid voi need ei oleks

oksiideerunud.

- keevitusparameetrid (elektroodide survejoud ja 1abim&dt, keevitusaeg-ja vool)
sobiksid tehtava tédga.
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PROFESIONALAILIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "punktmetinasanas aparats".

1.VISPARIGI

DROSIBAS NOTEIKUMI

ELEKTROPRETESTIBAS LODESANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar elektropretestibas lodésanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

AN

/A

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas droSibas tehnikas
normas un likumdosanu.

Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistéemas,
kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

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 darbu laika punktmetinasanas aparatam jabat
izslegtam un atslegtam no barosanas tikla.

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontiira
dzeséSanas agregatam (punktmetinaSanas aparati ar adens dzesésanu), ka
artjebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

/N

sistematiska
robezas noveéertésanai saskanaar

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus

vai gézveida uzliesmojo§us produktus

Sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka

izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekl|i elektrodu

tuvuma esosSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada

uzskaites sisttma metinasanas iztvaikojumu
to sastavu, koncentraciju un

iztvaikoSanas laiku.

PO®®

Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilstoSu aizsargbri]ju.

Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
lodésanai.

Trok$na limenis: Ja Tpasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksnpa iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek]i.

AQ®AO®®

Elektropretestibas metinasanas laika §enerétais spécigs magnétiskais
laukums (strava ir Joti liela) var bojat vai radit traucéjumus $adam iericem:
- SIRDS STIMULATORI (PACE MAKER)

CILVEKIEM, KURI IZMANTO DZIVES UZTURESANAS ELEKTRISKAS VAI
ELEKTRONISKAS IERICES VAI METALA PROTEZES SIEM CILVEKIEM IR
JAKONSULTEJAS AR ARSTU PIRMS VINI ATRODAS BLAKUS
PUNKTMETINASANAS APARATAM UN/VAIMETINASANAS VADIEM.

/e

- Sis punktmetinaanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var

izmantot tikai profesionali darbinieki riipnieciskaja vidée.
Neriuipnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai
garantéta.

ATLIKUSIE RISKI é & ®

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

PunktmetinaSanas aparata darbibas veids un apstradajamo detaJu formu un

izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu saspieSanas bistamibu: pirksti, roka, apakSdelms.

Sis risks irjasamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabat kvalificetam vai instruétam par elektropretestibas
lodésanas darba procediiru, izmantojot §1veida aparataru.

- Janoverte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai
(iznemot gadijumus, kad tiek izmantota portativais punktmetinasanas
aparats).

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebitu 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.

- Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: Saja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla.

saderibai netiek

APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosSie aizsargtérpi.

APGASANAS UN KRITUMARISKS

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinasanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar $is rokasgramatas nodalas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsma
ir kustiga, pastav apgasanasrisks.

Ir aizliegts celt punktmetinaSanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tie$a veida noradits $is rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzeéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinasanas aparata pieslegSanas baros$anas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:
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PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Portativs punktmetinaSanas aparats elektropretestibas metinasanai.

Sérija ietilpst 3 modeli:

- Modular20TI:
Portativs punktmetinaSanas aparats ar elektronisko taimeri. Lauj precizi izpildit
metinatos punktus pateicoties punktmetinaSanas ilguma elektroniskajai vadibai un
elektrodu spéka reguléSanai. Spéja veikt térauda lokSnu ar zemu oglekla saturu
punktmetinasanu (standarta sviras) ar biezumu Itdz 1+1 mm.

- Digital Modular 230:
Portativs punktmetinaSanas aparats ar elektronisko vadibu ar mikroprocesoru
palidzibu.
Galvenie no vadibas panela regul&jamie parametri ir $adi:
- Metinamas loksnes biezumaizvéle.
- Punktmetina$anas ilguma korekcija.
- lespéjaieslégt punktmetinaSanas stravas pulsaciju.
- PunktmetinaSanas spéka regulésana.
- Spéja veikt terauda lokSnu ar zemu oglekla saturu punktmetinaSanu (standarta

sviras) ar biezumu I1dz 2+2 mm.

- Digital Modular 400:
Portativs punktmetinaSanas aparats ar elektronisko vadibu ar mikroprocesoru
palidzibu.
Tadi pasi raksturojumi k& modelim Digital Modular 230, bet ta baroSanai jaizmanto
400V(380V-415V) sprieguma avots.

2.2 SERIJAS PAPILDIERICES
PunktmetinaSanas aparata bazes komplektacija ietilpst 120 mm sviras un standarta
elektrodi.

2.3 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- Dazadu garumu un/vai formu sviru un elektrodu pari, tai skaita komplekti ar
vairakiem pariem.

- Sviru ratini: taja var novietot punktmetina$anas aparatu un piederumus.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetinaSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir
izklasttti uz plaksnttes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.
1- Fazu skaits un baroSanas Iinijas spriegums.

2- Baro$anas spriegums.

3- Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4- Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Elektrodu maksimalais pielietojamais spéks.

8- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitjlu nozimi; josu punktmetinadSanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI
Visparéji raksturojumi: TAB. 1.
Punktmetinasanas aparata masa: TAB.7.

4 PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS

GALVENAS SASTAVDALAS UN REGULESANA (ZIM.B)

1- Elektrodu spéka reguléSanas skrave.

2- Nolabas vai kreisas puses uzstadams rokturis.

3- Cilpas montazas atvere, ja tair nepiecieSama.

4- Kustiga metinasanas svira.

5- Nekustiga metinasanas svira.

6- BaroSanas vads.

7- Plaksnite ar raksturojumiem.

8- Mikroslédzis.

9- PunktmetinaSanas ilguma regulé$ana (tikai modelim 20TI (ZIM. B1)); modeju
"DIGITAL" gadijuma skatiet 4.2: VADIBAS ORGANU PANELIS.

10-Punktmetina$anas svira.

4.2 VADIBAS ORGANU PANELIS (tikai modeliem "DIGITAL") (ZIM. C)
1- Punktmetinasanas ilguma korekcijas poga:

- pielago rapnicas nokluséjuma apstakliem atbilstoSo punktmetinasanas ilgumu.
2- Loksnes biezumaizvéles poga:

- metinamas loksnes biezumaizvéle.
3- Metinasanas rezimaizvéles poga:

JTLIL : tiek izmantota pulséjoSa metinaSanas strava.
Izvéloties So iespéju tiek uzlabota punktmetinaSanas efektivitate
loksném ar augstu plistamibas robezu vai loksném ar specialam
aizsargplévém. Pulsaciju ilgums ir automatisks, tas nav jaregulé.

:normala punktmetinasana.

4- Termiskas aizsardzibas ieslégSanas gaismas diode.
Divas gaismas diodes pamiSus mirgo, paréjas gaismas diodes ir izslégtas, tas
norada uz punktmetindSanas aparata blokéSanu parkarséSanas dé|; darbibas
atjaunoSana ir automatiska péc temperatiras samazinasanas Iidz pielaujamajam
robezam.

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 VAIKVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviskas dalas.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI

UZMANIBU: Visi $aja rokasgramata aprakstitie punktmetina$anas aparati nav aprikoti
ar célajiericém; nepiecieSamibas gadijuma, piestipriniet pacelSanas cilpu, izmantojot
atveri (ZIM. F (2)), lai piekartu punktmetinaSanas aparatu, nemiet véra, ka vitnots
stienis neieiet iekSa talak par 8mm.

5.31ZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekosi plasu laukumu bez Skérsliem, kas nodroSinas
pilnigi drosu piekluvi vadibas panelim, elektrotikla rozetei un darba zonai.

Kameér punktmetinaSanas aparats netiek izmantots, novietojiet to uz plakanas virsmas,
kurai ir atbilstoSa kravnesiba (skatiet "tehniskos datus"), lai izvairttos no apgasanas vai
bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkada elektriskd piesleguma veik§8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméets.

5.4.2 Kontaktdaks$a un rozete
Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu ar atbilstoSajiem raditajiem un
sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai automatisko slédzi
aizsargatu rozeti; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabut pieslégtam pie baroSanas
[Tnijas zeméjuma vada (dzelteni-zal$).
Atkariba no sadales sistétmas un jasu punktmetina$anas aparata barosanas
sprieguma pieslégSanas veidam un izmantojamas daksas polu skaitam jaatbilst
tabula esoSajiem noradijumiem (TAB. 2; 3; 4; 5).
KontaktdakSas raksturojumi, ka arm dro$inataju un magnetotermiska izslédzéja
nominals ir noraditi tabula TAB.1un TAB. 7.
Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazeém, lai slodze bitu vienlidzigaka, pieméram:
230V punktmetinasanas aparati:

1. punktmetina$anas aparats: baro$ana L1-N.

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-N.

3. punktmetina$anas aparats: barosana L3-N.

utt.

400V punktmetinasanas aparati:

1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2.

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-L3.

3. punktmetina$anas aparats: barosana L3-L1.

utt.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana biitiski samazinas
razotaja uzstaditas droSibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektro$oka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikSanas ir javeic parbauzu virkne un

reguléjumi, kuru laika punktmetinaSanas aparatam jabit atslegtam no tikla:

1- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un atbilstoSi augstak
izklastitiem noradijumiem.

2- Elektrodu izlidzindjums un spéks:

- uzmanigi noblokéjiet apakséjo elektrodu veicamajam darbam vispiemérotakaja
pozicija,

- atslabiniet augSéja elektroda sprostskraves, lai |autu tam parvietoties sviras
atvere,

- novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar metinamo
lok$nu biezumu,

- ZIM. D aizveriet 2. sviru, lai metina$anas rokas batu paralélas un elektrodu uzgali
sakristu; pieskravéjiet komplektacija eso$o 3. skrivi (d.M6) 1. atverg, lai
noblokétu sviru spéka reguléSanai piemérota pozicija,

- noblokgjiet augs€jo elektrodu pareizaja pozicija, uzmanigi pievelkot skravi,

- noregulgjiet punktmetina$anas laika elektrodu pielietojamo spéku ZIM.E ar
reguléSanas skrives (1) palidzibu, izmantojot komplektacija esoSo atslégu;
iestatita vertiba, atkariba no indikatora pozicijas uz graduétas skalas, ir noradita
ZIM. F. Tabula TAB. 6 ir noradita da2ada garuma metinasanas rokam iegiistama
spéka vértiba.

Skravéjiet pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu speku proporcionali
loksnes biezuma palielinaSanai, noregul€jot to ta, lai spailes aizvérSanai un
atbilstoSa mikroslédza ieslégSanai nav japielieto parmeérigs spéks.
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6.2 PARAMETRU REGULESANA

6.2.1 Modeli “Digital”:

- izvélieties metindmas loksnes biezumu, izmantojot pogu (2 - ZIM. C), kas atrodas
punktmetina$anas aparata vadibas panelr;

- izveélieties punktmetinaSanas tipu (nepértrauktu vai pulséjosu), izmantojot pogu (3 -
ZIM. C).
NepiecieS$amibas gadijuma punktmetindSanas nokluséjuma ilgumu var palielinat
vai samazinat, izmantojot pogu (1 -ZIM. C).

6.2.2 Modelis “TI”:
noregulejlet punktmetinaSanas ilgumu, izmantojot punktmetindSanas aparata
aizmuguré eso$o potenciometru (9 - ZIM.B1); lietojiet péc iespéjas zemakas
vértibas, kas ir pieméroti metinata punkta pareizai izpildiSanai (skatiet: 6.3 DARBA
PROCEDURA).

6.3 DARBA PROCEDURA

Pé&c punktmetinasanas aparata baro$anas ieslégSanas veiciet sekojoSas darbibas, lai

veiktu punktmetinasanu:

- atbalstiet apak$éjo elektrodu pret metinamo loksni;

- ieslédziet spailes aug$é&jo sviru ar gala slédzi, lai tiktu nospiests mikroslédzis (8-
ZIM.B), lai panaktu:
a) loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito spéku;
b) metinaSanas stravas padeviieprieks iestatito laiku.

- atlaidiet spailes sviru tikai péc kada briza. ST aizkave (sviras turéSana) nodrosina
metinata punkta labakus mehaniskos raksturojumus.

Pieredzes tr0kuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinasanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu pasu kvalitati un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metinasanas punkta kodols no kadas no divam loksném.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA PUNK_TMETINAéANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS:

- elektroda uzgala diametra un profila pielagoSana/atjauno$ana;
elektrodu izlidzinasanas parbaude;

- uunmetina$anas roku efektivitates parbaude.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

/\ uzmMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot parbaudes, kad punktmetinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem

sprieguma, var gut smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma

eso$am detalam, ka ar1 var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

Masinas iekSpuses parbaudes, tiriSanas vai laboSanas laika ievérojiet sekojoSus

noradijumus:

- notiriet uz transformatora, masinas iek$€jam sieninam utt. esoSos puteklus un
metala dalinas, izmantojot sausa saspiesta gaisa stroklu (maks. 5 bar).

NeV|rZ|et sasplesta galsa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet |oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

- Parbauditu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies
un oksidéjusi.

- Parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un aug$éjas metinasanas rokas
lokanas detalas savienotajskrives ir labi pieskrivétas un uz tiem nav oksidéjuma un
parkarséjuma pazimju.

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- kamer ir ieslégta metinasanas svira, tiek labi nospiests mikroslédzis, kas dod
elektroniskajai shémai signalu par metinasanas uzsaksanu.

- nav aktivizétas termiskas aizsargierices.

- sekundara kontara sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji)
efektivitate nav pasliktinajusies izlodzijuSo skravju vai korozijas dé|.

- metinaSanas parametri (elektrodu spéks un diametrs, metinaSanas ilgums) ir
pieméroti veicamajam darbam.
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ANAPATYPA 3A CBbMNPOTUBUTENHO 3ABAPSBAHE 3A UHOYCTPUAITHA U
NMPO®ECUOHAIIHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KonTo cnensa e 6bAe U3NON3BaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. OBWKN NMPABUITIA 3A BE3OMNACHOCT NPH
CBbNPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepaTopbT TpsAGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO GesonacHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U PUCKOBeTe, CBbP3aHU C
pasnnyHMTEe METOAM Ha CbMPOTMBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MEPKU 3a
6e30nacHOCT 1 ileiCTBME B KPUTUYHU CUTYaLUM.

AN

- EnekTpuyeckaTa WHCTanauus Tps6Ba fa 6bjAe HanpaBeHa CbrnacHo
AeicTBalUTe HOPMU U AeNCTBalLUTE 3aKOHM 3a NpeanasBaHe OT TPYAOBM
3nononyku.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpA6Ba Aa 6bAe CBbp3aH eAUHCTBEHO CbC
3axpaHBalLa CUCTEMa C HeYTpareH 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NEKTPUYECKO 3axpaHBaHe € MpaBUITHO
3a3emeH.

- [DaHe ce usnonsear kabenu c noBpeaeHa u3onauvsa unu pasxnadeHy Bpb3Ku.

- He u3nonsgaiiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BMAaXHa UMM MOKpa
cpeaawunu npu AbXA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe kabenu M Bcsika onepauus No o6MKHOBeHa
noaapbXkka BbpPXy pameHeTe wu/unu enektpoauTe TpsGBa Aa 6baar
W3BBLPLUEHN MPU U3raceH U U3KMIOYEH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapart 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Chblwara npoueaypa TpsibBa Aa 6bAe cnaseHa NMpU CBbP3BAHETO KbM
XuApaBnuMyHaTa Mpexa MAM KbM OXnaxpaawa eauHuua CbC 3aTBopeHa
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cucTema (anapaTvM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXMaXAaHW C Boga) M npwu
nonpaeka (M3BbHpeaHa noaapbLXKKa).

Ve WA/

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepH, CbAoBe UNn TpbGonpoBoAnU, KOUTO
CbAbPXaT UIKN Ca CbAbPXKany 3ananumu TeYHU Unu rasoob6pasHu BelecTBa.

- [a ce u3bsarea pa6otra BbpXy maTepuanu, NOYUCTEHU C pa3TBOpUTENM,
cbAbpXalm Xnop unu paéora B 6rIM30CT 40 CNOMEHaTUTe BellecTBa.

- [laHe ce 3aBapsiBa BbpXY Cb/i0Be MoA HansiraHe.

- [a ce noctaBAT Aaney oT paGoOTHOTO MSCTO BCSKaKBM JIECHO 3ananumu
npeamMeTy (HanpuMep: AbPBO, XapTUA, Napuanu U T.H.).

- [Oa ce moacurypu noaxogsilio NMPOBETPEHUE WM BeHTUNaums, KouTto Aa

no3BONAT OTBeXAaHeTO Ha nyweuuTe,

nonyvyeHu nNpu 3aBapsiBaHeTO B GNM30CT A0 enekTpoauTe; Heo6XxoauMm e
cUCTeMeH noaxop 3a oueHKa Ha rpaHuMuMTe Ha u3naraHe Ha nyweuuTe,
nonyvyeHu npu 3aBapsiBaHe, CMopeA TEeXHUsi CbCTaB, KOHLUEHTpauus W
npecTosi B TakaBa cpepfa.

POO®

- BwuHaru npegnasBsaiTe ounTe CbC CbOTBETHUTE NpeAnasHu ouuna.

- Hocete pbkaBuUM 1 06nekno, NoAxXoAsLM 3a paboTa Npy CbNPOTUBUTENTHO
3aBapsBaHe.

- LUym: Ako nopaan oco6eHO MHTEH3UBHU Onepauumn Ha pA3aHe ce YCTaHOBU
HUBO Ha eXeAHeBHO NepcoHanHo usnaraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3agbmkuTenHa ynorpe6ara Ha noaxoasnLwm cpeacTBa 3a
NnYHa 3awuTa.

AQ®AO®®

- EnekTtpomarHuTHWUTe nosneTta, NOPOAEHU OT Npoueca Ha CbNPOTUBMUTENTHO
3aBapsABaHe (MHOro BUCOKU TOKOBE), MOoraT Aa NoBpeaAT Unu ga NoBIUSASAT
BbpXYy (PYHKLMOHUPAHETO Ha:

- CBbPOEYHU CTUMYINATOPU(NMEAC-MEUKBPU)

- MPUCAOEHWYCTPOMUCTBA C ENEKTPOHHO KOHTPOITUPAHE

- METANTHUNPOTE3M

- Mpexu 3a TpaHcdep Ha AaHHW MU NOKaNHKU Tenie)OHHU Mpexu

- Anapatypa

- YacoBHuum

- MarHuTHu cxemun

TPABBA OA BbE 3ABEPAHEHA YINOTPEBATA HA AMAPATA 3A TO4YKOBO
3ABAPABAHE HA HOCUTENWUTE HA ENEKTPUYECKU WU ENEKTPOHHWU
MEAULIMHCKN YCTPOUCTBA UMETANHU NPOTE3MN.

TE3U NULA TPABBA OA CE KOHCYNTUPAT C NNEKAP NPEOU OA CTOSA B
BIIN3OCT OO AMAPATUTE 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE W/UNU
3ABAPBYHUTE KABEIW.

2N

- To3n anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBapsi Ha W3UCKBaHUATA Ha
TeXHUYecKUTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKTU, KOMTO ce ynoTpebsBaT npeAUMHO B
MHAYCTpUanHa cpeaa v c npod)ecuoHarnHa uen.

He ce rapaHTupa enekTpoMarHuTHaTa CbBMECTUMOCT B JOMALLHU YCIOBUS.

A APYr'MPUCKOBE é & ®

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAUHULIN

PexxumMute Ha (DyHKUMOHMpaHe Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M

U3MeHYMBOCTTa BbB (hopmaTa M pa3mepute Ha obpaboTBaHua petann

Bb3NpPensATCTBaT OCbLLECTBABAHETO Ha MHTErpupaHa 3almTa oT onacHocTTa

3anpema3sBaHe Ha FOpHUTE KpalHULM: NPBCTH, PbKa, NpeiHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsGBa Aa 6bAae HamaneH KaTto ce npeanpuemMaT CbOTBETHUTE

npeanasHy MepKu:

- OnepartopbT TpsiIGBa Aa MMa onNuT UNK Aa 6bAe 06yyYeH OTHOCHO MeToAUTe
Ha CbNpPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3M TUN anaparypa.

- Tps6Ba aa 6bae U3BBLPLUEHA OLEHKA HAa PUCKa 3a BCEKU TUMN paboTa, KosATo
TpA6GBa Aa ce U3BLPLIM; HEOGXOAMMO € Aa ce NOACUTypU MOoAXOAALLOTO
obopyaBaHe M MackMpoBKa 3a NpuabpxaHe M BoAeHe Ha obpaboTBaHMA
AeTann (c usknioveHve Ha ynorpe6arta Ha nopTaTUBEH anapat 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BcuuYkM cnyvaun, KoraTo CTpyKTypaTa Ha fAeTailna no3BonsBa,
perynupaiite pa3cTOSSHUETO Ha eNeKTpoAUTe, Taka Ye XOA4bLT Aa He cTaBa
no-AbLnbror 6 mm.

- He nosBonsiBainTe Ha MHOro xopa Aa paboTAT eAHOBPEMEHHO C €AUH U CbLy
anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

- TpsbBa pa 6bAe 3abpaHeH AOCTHLMBLT HAa BLHLHW XOopa [0 30HaTa Ha
pa6ora.

- He ocrtaBsiiTe 6e3 HaA3op anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3WU
cnyyaii e 3aAbMMKMTENHO Aa 5l U3KINOYMTe OT 3aXpaHBallaTa Mpexa.

- PUCKOT U3rAPSAHUA
Hsikon yacTu Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (eneKTpoAu - pameHe u
cbceAHUTe 30HW) MorarT Aia A0CTUTHAT TemnepaTtypa Haa 65°C: Heob6xoanumo e
/ia ce HOCU CbOTBETHOTO NpeAna3Ho o6rekKso.

- PUCK OT NPEOBPBLIAHE U NAOAHE

- MNocTaBeTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLPXY XOPU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapOMNOHOCUMOCT; CBbpXeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NocTaBsHe (KaKkTo e NpeABUAEHO B
pasaen “UHCTANALINA” Ha HacTosILETO PBLKOBOACTBO). B npoTneeH
cry4ail, Npu HaKJIOHeHU U HepaBHU NOAOBE, NOABUXKHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO € NoCTaBeH anaparapa, CbliecTByBa PUCK OT Npeo6pbluaHe.
3abpaHeHo e noBAMraHeToO Ha NapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
crny4auTe, KoraTo e U3p1MyHo npeasuaeHo B pasaen “UHCTANALUA” Ha
ToBa pbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA
OnacHo e fAa ce M3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCska
obpaboTka pa3nuyHa OT npeAaBuAeHaTa (TOYKOBO CHLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe).

& SAWMTUNNPEANA3HN ENEMEHTU

3awuTnTe M NOABUXKHMTE YacTU Ha KOXYXa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpAGBa Aa 6bAaT Ha MSACTOTO CU, MpeaAu anapaTbT Aa O6bAe CBbp3aH KbM
3axpaHBallaTa Mpexa.
BHUMAHUE! Bcsika pbyYHa MHTEPBEHLUUS BbPXY AOCTLNHUTE NOABUXHU YacTh
Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- NoamsAHa UNK NoaapbXKKa Ha enekTpoanTe

- PerynupaHe Ha nonoxeHneTo Ha pameHeTe UNu enekTpoauTe
TPABBA OA BbAE WU3BLPLUEHA NMPU U3FACEH U WU3KMIKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXXA AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE .

2.yBOA U OBLO ONMUCAHUE

2.1yBO[

MpeHocrm anapaT 3a TOYKOBO CbNPOTUMBUTENTHO 3aBapsiBaHe.

CepusiTa ce cbCTOM OT 3 Mogena:

- Modular20TI:
MpeHocm anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C enekTpoHeH Taumep. [MosBonsiBa
NPeLn3HO N3NbITHEHME Ha TOYKWTE Ha 3aBapsiBaHe, brnarogapeHune Ha eneKkTPOHHNSA
KOHTPON Ha BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe 1 perynmpaHeTo Ha cunata Ha enektpoaute. C
Bb3MOXHOCT Aja U3BbpLUBa TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy CTOMaHEHa namapuvHa c
HUCKO CbAbPXKaHWe Ha Bbrmepop (CTaHaapTHN pameHe) Ao aebenuHa 1+1 mm.

- Digital Modular 230:
MpeHocym anapaT 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe C Ld)poB KOHTPOI M MUKPOMPOLIECOP.
OCHOBHUTE XapaKkTepUCTUKU, KOUTO CE YNpaBIsiBaT OT KOHTPOITHWS NaHen ca:
- W3bop Ha gebenunHa Ha namapuHuTe, BbpXy KOMTO TpsibBa Aa ce M3BbpLUM

TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- Kopekuus Ha BpemeTo 3a TOUKOBO 3aBapsiBaHe.
- Bb3MOXHOCT 3a BKMHOYBaHE Ha MMYICEH PEXUM Ha 3aBapbYHUsI TOK.
- PerynvpaHe Ha cunarta Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.
- C kanaumTeT Aa M3BbPLUBA TOHKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy CTOMaHeHa flamapuHa ¢
HWUCKO CbAbpXXaHue Ha Bbrepog (CTaHaapTHU pameHe) oo aebenuHa 2+2 mm.

- Digital Modular 400:
MpeHocrm anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C LdpOB KOHTPOI M MUKPONPOLIECOP.
CbC cblumTE XapaKkTepucTukn, kakto Mmogen Digital Modular 230, Ho dyHKUMOHMpaLL,
CbC 3axpaHBaLLo HanpexeHue oT 400V(380V-415V).

2.2 AKCECOAPUKBbM CEPUATA
CraHpgapTHust anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BKMoYBa pameHe oT 120 mm u
CTaHAapTHU eneKkTpoau.

2.3 AKCECOAPU O 3ASIBKA

- [1Boiika pameHe 1 enekTpoam C pasnuyHa gb/mkuHa u/unu ¢opma, CbLuo U B KUT,
BKIMIOYBALL HAKOIKO YndpTa.

- Konuyka 3a pameHeTe: MO3BOMsiBa MOCTaBSHETO Ha anapata 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe v akcecoapuTe.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABJIULIA C AAHHU (®UT". A)

OCHOBHUTE AaHHK, CBbp3aHU ¢ ynoTpebaTta u paboTaTta Ha anapara 3a TO4KOBO
3aBapsiBaHe, ca 0606LeHn B TabenaTa ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTepPUCTUKM CbC
cnefHuTe 3HaYeHus:

1- Bpoii Ha tha3nTe 1 4yecToTa Ha 3axpaHBaLlaTa fiMHUS.

2- 3axpaHBaLLo HanpexeHue.

3- HoMuHanHa MoLLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLEeHWeE Ha npekbeBaHe Ha 50%.

4- MowHocT Ha Mpexara npu noctosiHeH pexinm (100%).

5- MakcumanHo HanpexxeHne Npy NpaseH Xoa Ha enekTpoauTe.

6- MakcmmaneH TOK C enekTpoAM B KbCO CbeanHEeHNe.

-65-



7- MakcumanHa cuna, ynpaxHsiBaHa oT eneKkTpoaure.
8- Tok Ha BTOpMYHaTa HaMoTKa Ha TpaHcdopmaTopa npu NocTosiHeH pexum (100%).

3abenexka: Taka npeacraBeHata Tabena c TEXHUYECKU XapaKTEPUCTMKM NokasBa
3HAYEHWETO Ha CUMBONUTE U LUGPUTE; TOYHUTE CTOWHOCTUM Ha TEXHUYECKUTE
napaMeTpu Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa 6baaT npoBepeHu
[MpeKTHO oT Tabenara Ha MalumHaTa.

3.2 APYITU TEXHUWYECKU OAHHU
O6wwm xapaktepuctuku: TAB. 1.
Maca Ha anapara 3a ToukoBo 3aBapsiBaHe: TAB. 7.

4. ONUCAHUE HA AMNMAPATA 3A TOYKOBO

3ABAPSABAHE
41 OCHOBHWKOMMOHEHTU U HACTPOWKW (PUT.B)
1- BWHT 3a perynupaHe Ha cunata Ha enekrpoaure.
2- PbKoxBaTKa, NO3MLMOHMpAaLLA Ce OTAACHO/OTNSBO.
3- OTBOp 3a eBEHTYaNHO MOHTUPaHe Ha LuapHupaH 6onT.
4- 3aBapbYHO paMo NOABMXKHO.
5- 3aBapb4HO pamMo HeNoaBMXHO.
6- 3axpaHBaLy kaben.
7- Tabnuua c xapakTepucTuKu.
8- Mukpocywnu.
9- PerynupaHe Ha BpeMeTO 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe (camo B moaen 20T (PUT. B1))
; 3amogenu “DIGITAL” Bk 4.2: KOMAHOEH NMAHEN.
10-IocT 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

4.2 KOMAHOEH NAHEN (camo B moaenu “DIGITAL”) (®PUT. C)

1- ByTOH 3a KOpeKLUsi Ha BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
- HacTpoKnTe BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe kaTo ce cbobpasute ¢ pabpuyHute
HacTponku-default.

2- ByToH 3a u36op Ha Ae6ennHa Ha namapuHara:

- n3bupa gebenuHaTa Ha namapvHaTa, BbpXy KosiTo Tpsi6Ba [a ce U3BbpPLUM TOYKOBO

3aBapsiBaHe.

3- ByTOoH 3a u360p Ha peXxMM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

JLIL : 3aBapBbYHUSA TOK € UMMYICEH.
KaTto HanpaBuTe Tasn cenekuusi ce nogobpsisa kanauuTeTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy BamnLOBaHW NamapuHW UNu namapuHun
CbC creuymnanHo 3awmtHo donuo. BpemerpaeHeTo Ha umnyncHus
pexuM ce onpegensi aBToMaTu4Ho, He € HeOGXOANMMO perynupaHe.
 HOpMariHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

H
T

WHOWKATOJNTHU NAMIMWU 3a curHanu3aupaHe Ha HamecaTa Ha TepMW4yHaTa
3awmTa.

[lBeTe MHOMKATOPHU Namnu MuraT NocneaoBaTenHo, ocTaHanuTe MHAWKaTOPHU
namnu ca naraceHu, kato no TO3W Ha4MH curHanmaupat bnokvpaHe Ha anapata 3a
TOMKOBO 3aBapsiBaHe, Nopajm npekaneHo BUCOKa Temneparypa; Bb306HOBABaHETO
Ha paboTaTta e aBTOMaTU4HO, NPW BPbLUAHETO Ha TeMnepaTypara B npeaBuaeHnTe
rpaHuLm.

5. UHCTANIUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKM ONEPALIUY NO UHCTANIUPAHE U ONMEPALIUM NO

ENEKTPUYECKOTO U NMHEBMATUYHO CBBP3BAHE [OA CE U3BbLPLUBAT
CAMO NPU HANMBIHO 3ATFACEH U MU3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA, ANAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT U3BLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU KBANIM®UUWPAH 3A TA3W [OEWAHOCT,
MNEPCOHAN.

5.1 N10AOrOTOBKA
PaszonakoBaiite anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, W3BbPLUETE CBbp3BaHusATa Ha
OTAENHUTE YaCTH, KOUTO Ce CbAbPXKAT B ONaKoBKaTa.

5.2HAYUHU 3A NOBOUTAHE

BHUMAHMUE: Bcuukn anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OMUCaHU B HaCTOALLETO
pPBbKOBOACTBO ca 6e3 yCTpoMCTBa 3a NoBAMraHe; B Cryyan, Ye xernaete, nocrtaBeTe
LiapHVpaHa raika, 3a Aa 3aka4unTe anapara 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe, kaTo narnonasare
oTBopa (PU. F (2)), BHMmMaBaiTe pe36oBaHaTa 4acT Aa He NPOHUKBa NoBeye oT
8mm.

5.3 MECTONONOXEHUE
Onpegenete B 30Hata Ha MHCTanMpaHe AOCTATbYyHO OBLUMPHO MPOCTPaHCTBO 6e3
NPensTCTBUS, Taka Ye Aa rapaHtupa AocTbha 40 KOMaHAHWS naHen u paboTHOTO

MSACTO, B NbfHa 6e30nacHoCT.

KoraTo He ce ynotpe6sBa, nocTaBeTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy paBHa
NOBbPXHOCT, Taka Ye [Aa U3ObPXWU TeXecTTa, (BUX “TeXHW4ecku AaHHW’), 3a Aa ce
n3berHe onacHocTTa oT nagaHe Unm onacHo NpemMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 MpeaynpexaeHus

Mpeon fa ce n3BbPLLUK, KAKBOTO U [a €NeKTPUYECcKO CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata c TEXHNYECKM XapaKTEPUCTMKM Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Aanuv
[aHHUTe OTroBapsiT Ha HanpeXeHWeTo M YecToTaTa Ha Mpexara Npu MACTOTO Ha
MHCTanaums.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja Obae CBbp3aH €AMHCTBEHO CbC
3axpaHBalLia ccTema CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

5.4.2 LLlencen v KOHTaKT

CBbpxeTe 3axpaHBawusi kaben c HopmanuaupaH Lencen CcbC CbOTBETHAaTa
M3OPBXKIMBOCT M NMpeaBMAETE KOHTAKT 3a Mpexara, CHabaeH ¢ npegnasuteny unm
aBTOMaTUYeH MarHUTOTEPMUYEH MPEKbCBAY; cheuuanHata 3asemsiBalla knema
TpsibBa Aa Gbae cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBalLl, NPOBOAHWK (KbIITO — 3€MeH Ha LUBAT) Ha
3axpaHBallara nuHus.

HaunHuTe Ha cBbp3BaHe U GPOAT Ha NontocUTe Ha Lencena, KoOMTo TpsabBa aa ce
n3nonsea, cnopej cucteMara 3a pasnpefenieHne U 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue
Ha BawuWsa anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, TpsibBa Aa CbLOTBETCTBA Ha
ykasaHusATa B Tabnuum (TAB. 2; 3; 4; 5).

KanaumTeTa Ha Wwencena u xapakTepucTukuTe Ha AENCTBUETO Ha nNpeanasvuTenuTe u
Ha MarHUTOTEPMUYHUA Npekbeaad ca otpaseHn B TAB. 1 TAB. 7.

ToraBa, Korato ce MHCTanupa fnoBeye OT €4uH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpepernere 3axpaHBaHETO LIMKIMYHO Mexay TpuTe hasu, Taka Ye Aa ce OCbLLECTBU
©[1HO M0-ypaBHOBECEHO 3apexaaHe; npumep:

anapary 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 230V:
Anapar 3a To4KoBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-N.
Anapart 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-N.
Anapart 3a To4KOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-N.
UTH.

anapary 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 400V:
Anapart 3a To4KoBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2.
Anapart 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L.3.
Anapar 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.
WTH.

A BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha npaBwunarta, U3NoOXeHW no-rope npaBu
HeedmkacHa cuctemarta 3a 6e3onacHocT, npeaABUAEHa OT Npou3BoAnTens (knac
I) c npousTUYaLMTEe OT TOBa CEPUO3HM PUCKOBE 3a Xopa (Hanp. enekTpuYecku
yaap) unv npeameTu (Hanp. noxap).

6. 3ABAPSIBAHE (ToukoBoO 3aBapsiBaHe)

6.1 NIPEABAPUTENHW ONEPALIUN

Mpean fa npucTbNMTE, KbM KaKBaTo M Aa € onepauus No TOYKOBO 3aBapsiBaHe, e
Heobx0AMMO U3BLPLUBAHETO Ha CEpUs OT MPOBEPKN U HACTPOWKM, NMPU U3KIIOYEH OT
MpexxaTa anapart 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe.

1- MNpoBepeTe enekTpMYeckoTo CBbP3BaHe, Aanu € U3BbLPLUEHO MPaBUITHO, criopen

MHCTPYKLMMTE Nno-rope.

2- MNogpexaaHeTo U cunaTta Ha enekTpoauTe:

- BnokupaiiTe cTapaTenHo AoNHWA enekTpoa B Han-yaobHoTo 3a paboTara, kosTo
Ce M3BBPLLBA, NOSIoXeHe,

- pasxnabete uKcMpalMa BWHT Ha TOPHUS enekTpod, 3a Aa nossonute
npeaBMKXBaHETO My Npe3 0TBOpa Ha pamoTo,

- rocTaBeTe Mexay erekTpoaute mMartepuan C ekBuBaneHTHa fgebenuvHa Ha
nebenuHata Ha namapvHuTe 3a 3aBapsiBaHe,

-  ®WUl. D 3aTBopeTe NOCT 2, AOKaTO paMeHeTe ce OKaxaT ycrnopeAHu u
BbpPXOBeTe Ha eNieKTpoAuTe CbBNagar; 3aTerHeTte NpefoCTaBeHUst BUHT 3
(d.M6), B oTBOpP 1, 32 Aa Grnokuparte focta B NoAXOOSALLO MOJIOXeHNe 3a
M3BbpLUBaHe Ha perynupaHe Ha cunara,

- 6rnokvpainTe B NpaBUMHOTO MOMOXEHWE FOPHWUS enekTpos, KaTto cTapaTenHo
3aTerHeTe BUHTA,

- perynupainte cunarta, ynpaxHsBaHa OT enekTpoauTe BbB (pa3a TOYKOBO
3aBapaBaHe ®UIE, kaTo Bb3gencTBaTe BbpXy perynupawmsa BUHT (1)
NOCPeACTBOM NpeAoCTaBeHUA KIOY; 3adapeHaTa CTOMHOCT, cropef
nonoxeHneTo Ha UHANKaTopa Ha rpaAyupaHarta ckana, e orpaseHa Ha ®UT.
F . TAB. 6 noka3Ba CTOMHOCTTa Ha cMnara, KOATO MOXe Aia ce NOony4un npu
pa3nuyHa AbMKWHA Ha paMeHeTe.
3aBuiiTe Mo Nocoka Ha YacoBHMKOBaTa CTpernka, 3a Ja yBenuuuTe cunarta
NponopumMoHanHo Ha yBenuyeHneTo Ha AebenvHaTta Ha namapuHuTe, KaTo
n3bepeTe Bce Nak HaCTPOWKM, KOMTO MO3BONSBAT 3aTBApsSHETO Ha KnewuTe
(WwmnkaTa) u CbOTBETHOTO 3aJeliCTBaHe Ha MUKPOCYMYa, YrNpaXHsIBaikn CUITHO
orpaHu4eHo ycunue.

-66 -



6.2 PEFYIIMPAHE HA MAPAMETPUTE

6.2.1 Mopenu Digital:

- unsbepete gebenuHaTa Ha namapuHarta, BbpXy KOsTO TpsbBa Aa ce M3BbpLUW
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KkaTo wu3nonseate 6yToHa (2 - PUl C), noctaBeH Ha
KOMaHAHMWA NaHen Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;

- un3bepeTe BWAA TOYKOBO 3aBapsiBaHe (HEMpeKbCHATO WNW WMMYNCHO) KaTto
nsnonasare 6yToH (3 - DU C).

Bb3mMOXHO e la ce yBenuym unv Hamanu, Tam kKbaeto e Heobxoaumo, abpuyHoTo
BpeMe 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe-default, kato nsnonssate 6yToH (1 - PUT. C).

6.2.2 MopenTlI:

- perynupanTte BpemeTo 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe kaTo n3nonasare NnoTeHunMomMeTsbp (9
- ®UrB1), noctaBeH Ha o6paTHaTta cTpaHa Ha amnapata 3a TO4YKOBO
3aBapsiBaHe; U3Non3BanTe Bb3MOXHO Hal-HUCKM CTOMHOCTH, CbOTBETCTBALLU
Ha NpaBUNHOTO U3NbITHEHWe Ha ToukaTa (Bux : 6.3 MPOLIEAYPA).

6.3MPOLIEAYPA

Crnep kaTo CTe 3axpaHunu anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a W3BbpLUBaHe Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe, NpuAbpPXaiTe ce KbM CeAHUTE UHCTPYKLIK:

- nocTaBeTe JOMHUA eNneKkTpo/ Ha NaMapyHUTeE 3a 3aBapsiBaHe;

- nocTaBeTe foCTa Ha knewmTe [0 KpawWHO MOMNoXeHWe W crefoBaTenHo Ao
HaTUCKaHeTo Ha Mmkpocynya (8-PUIL.B) kaTo No To3u HaYUH Nnony4unTe:
a) 3aTBapsiHa Ha NamapuHUTE Mexzay enekTpoauTe ¢ NpeABapuTEnHO perynnpaHa
cuna;
b) npemnHaBaHe Ha 3aBapbYHWS TOK 3@ NPeABAPUTENHO PUKCMPAHOTO Bpeme.

- OTNyCHeTe NoCTa Ha KrewmTe Manko crnep Tosa. ToBa 3abaBsiHe (nogabpxaHe)
npuaasa no-gobpy MexaHN4YHU XapaKTePUCTUKN Ha TouKaTa.

Mpu nunca Ha cneuuduyeH ONUT € YMECTHO Aa Ce W3BbpLUAT HAKOMKO OnuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHE KaTo Ce 13Mon3Ba flaMmapyHa CbC CbLLOTO Ka4ecTBo U AebenunHa
KaTo Ta3n Ha paboTara, kosiTo TpsibBa Aa ce U3BbPLUK.

CuwuTa ce 3a NPaBUMHO W3MbIIHEHWETO Ha ToYKaTa, KoraTo Npu ONWT 3a U3TErMsHE ce
npeausBrka U3BaXAaHETO Ha SAPOTO Ha ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT fBeTe
naMapuvHu.

7.MOAOAPDBXKA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBPLUUTE ONEPALUUTE MO NOAAOPBXKA,

YBEPETE CE, YE AMAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3rACEH U
W3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHA NOAOPBXKA

OMNEPALUMMUTE NO OBUKHOBEHA MOAOPBXKA MOIAT OA BbAOAT

N3BBPLUEHU OT OMEPATOPA.

- M3paBHABaHe/Bb3CTaHOBSIBaHe Ha AvameTbpa W Ha npoduna Ha Bbpxa Ha
€eKTpoAa; NpoBepKa Ha NoApexaaHeTo Ha enekTpoauTe;

- MNpoBepKa Ha NoApeXaaHeTo Ha enexkTpoauTe;

- npoBepKa Ha epUKacHOCTTa Ha eNeKTPoAMTE U Ha pamMeHeTe.

7.2U3BBHPEAHA NOOAOPBXKA

OMEPALUUMUTE NO WU3BBHPEOHA NOAAOPBXKA TPABBA [OA BBOAT
W3BBLPLWBAHU EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBANMW®WUUUPAH
NEPCOHAIN B OBJNTIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOW OA MAXHETE NAHEJIUTE HA AMNAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE U OA CTUITHETE O HEFOBATA BbTPELUHA YACT,
YBEPETE CE YE AMNAPATBHLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3rACEH U
W3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLUBaHN NOA HanpexeHWe BbB BLTPELIHOCTTA Ha

anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe, MoraT Aa npeav3BUKaT cepuo3eH TOKOB yaap,

nopoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT C 4acTu Noj HanpexeHne u/unu HapaHaBaHus,

AbIKALM ce Ha AUPEKTHUSA KOHTAKT C ABMXKeLLM ce YacTu.

Mpu ornepn Ha BbTpeLLHATa YacT Ha MaluuHaTa, mopaju fnornpaska UM NoYUCTBaHe,

riorpuxerte ce aa:

- MOYMCTUTE Mpaxa W MeTarHWTe YacTuuM, KOWTO ca Ce HaTpymanu BbpXy
TpaHcdopmaTopa, BbpXy BbTPELUHUTE CTEHW Ha MallMHaTa W T.H. NOCPEACTBOM
CTPYS CyX CrbCTEH Bb3AyX (max 5bar).

N36sarBaiiTe Aa HacoYBaTe CTPyATa CbC CMbCTEH Bb3[yX BbPXY €NeKTPOHHUTE

cXeMmM; 3a TSXHOTO MouncTBaHe TpsibBa Aa npedBuaWTe MHOMO Meka 4etka wnm

crneumanHu 3a ToBa pa3TBopUTENi.

MpoBepeTe CbLLO:

- [Janu unsonaumsta Ha kabenute He e noBpedeHa UMW Janu enekTpuyeckuTe
CbeavHeHNs He ca pa3xniabeHun-okcuanpanu.

- [Janu ceBbp3BallMTE BMHTOBE Ha MbBKaBWSI €NIEMEHT Ha BTOpWYHATa HamoTka Ha
TpaHcopmMaTopa v Abpxaya Ha ropHOTO pamo ca Jobpe 3aTerHaTu u aanu Hsma
6ernesv oT okcuaMpaHe Unu rNpeHarpsisaHe.

MNPV EBEHTYANNIHO HE3AOOBOMUTENHO ®YHKUMOHWPAHE W MPEOW OA
N3BBPLUTE MNO-CUCTEMHA MPOBEPKA N AA CE OEbPHETE KbM BALLNA
LIEHTBP 3A CEPBM3HO OBCIY>XBAHE, MPOBEPETE, ANN:

- Mpu 3agercTBaH 3aBapbYeH JIOCT € AeCTBUTENTHO HAaTUCHAT MMKPOCYM4a, KOMTO
[laBa No3BosisiBa Ha eNeKkTPoHHaTa cxema [a 3anoyHe 3aBapsiBaHeTo.

- He cace 3aieCTBaNy TEPMUYHUTE 3aLLUTH.

- eneMeHTUTe, KOMTO ca YacT OT BTOpPUYHaATa cUCTEeMA (CbedMHeHUs Ha
ObpXauute 3a paMeHeTe-paMeHe- PbKOXBaTKM 3a EnekTpoauTe) He ca
HeedmKacHW, nopaau pa3xnabeHn BUHTOBE UM OKUCTIEHNS.

- 3aBapb4yHWTEe napameTpu (cuna M OMaMeTbp Ha enekTpoauTe, BpeMe Ha
3aBapsiBaHe) ca noaxoasLum 3a paborara, KosiTo Ce U3BbPLUBA.
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CARATTERISTICHE GENERALI: CARACTERISTIQUES GENERALES: GENERAL FEATURES: ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN: CARACTERISTICAS GENERALES

Mod. 20 TI Dig. Mod.
- Tensione e frequenza di alimentazione: / Tension et fréquence d’alimentation: (*) 400V(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
Power suptply voltage and frequency: / Versorgungsspannung und-Frenquenz: 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz 230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz
Tensién y frecuencia de alimentacion:

- Classe di protezione elettrica: / Classe de protection électrique: i i | |
Electrical protection class: / Elektrische Schutzklasse: / Clase de proteccion eléctrica:

- Tipo di raffreddamento: / Type de refroidissement: / Type of cooling: / Kiihlungsart: /Ti})o de refrigeracion: N (aria naturale) N (aria naturale)

- Ingombro (LxWxH): / Dimensions(LxWxH): / Dimensions (LxWxH): / Umfang(LxWxH): / Volumen: 440x100x185 440x100x185

- Peso con bracci: / Masse avec bras: / Mass with arms : / Masse mit Armen: / Masa con brazos: 10,5kg 10,5kg

INPUT :

- Potenza max in puntatura (S,,,): / Puissance maxi de soudage (S,.,): 6,6 kVA 14 kVA
Max welding power (S,,,): / Max. Stromleistung (S,.,): Potencia maxima en soldadura (S,,,):

- Potenza nominale al 50% (S,): / Puissance nominale a 50% (S,) 1,3 kVA 2,5 kVA
Rated power at 50% (S,): / Nennleistung bei 50% (S,): / Potenza nominal al 50% (S,):

- Fattore di potenza a Smax (cos¢): / Facteur de puissance a Smax (cosg): 0,9 0,9
Power factor at Smax (cosq): / Leistungsfaktor bei Smax (cos¢): / Factor de potencia a Smax (cose):

- Fusibili di rete ritardati: / Fusibles de ligne retardés: 16A(230V) 16A(400V)/25A(230V)
Delayed mains fuses: / Sicherungen verzégerter Leitung: / Fusibles de linea retardados:

- Interruttore automatico di rete: / Interrupteur automatique de ligne: 10A(230V) 10A(400V)/16A(230V)
Automatic mains switch: / Automatischer Stromunterbrecher: / Interruptor automatico de linea:

- Spina e presa: / Fiche et prix: / Plug and socket: / Stecker und Dose: / Clavija y base 16A 16A/32A

OUTPUT :

- Tensione secondaria a vuoto (U,, max): / Tension secondaire a vide (U,, max.): 2V 2,5V
Secondary no-load voltage (U,, max): / Sekundéarspannung unbelastet (U,,) max): Tensién secundaria al vacio (U,, max):

- Corrente max di corto circuito (l,cc): / Courant max. de court circuit (1, cc): 3,8 KA 6,3 kKA

Max short circuit current (1, cc): / Max. KurzschluBstrom (I, cc): / Corriente maxima de corto circuito (I, cc):
- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio e bracci standard):
Capacité de pointage (acier a basse teneur en carbone et bras standards): 1+1mm 2+2mm
Spot-weldinq capacity (low content carbon steel and standard arms):
HeftschweiBleistung (Stahl mit niedrigem Kohleanteil und Standardarme):
Capacidad de punteado (acero bajo contenido en carbono y brazos estandar):

- Punti/minuto su acciaio 1+1mm: / Points/minutes sur de I'acier de 1+1mm:/ Spots/minute on steel 1+1mm: 3 3
Punkte/Minute auf Stahl 1+1mm: / Puntos / minuto sobre acero 1+1 mm:
- Minimo periodo di riposo tra punti successivi su acciaio 1+1mm: 20s 20s

Période minimale de repos entre les points successifs sur de I'acier:

Minimum rest period between successive spot-welds on steel:

Mindestruhedauer zwischen zwei aufeinander folgenden Punkten auf Stahl 1+1mm:
Periodo minimo de reposo entre puntos sucesivos sobre acero

- Tempo di puntatura: / Temps delfointage: / Spot-welding time: / HeftschweiBdauer: / Tiempo de punteado: 100-1100ms 160-1200ms

- Forza massima agli elettrodi: / Force maximale aux électrodes: / Maximum force at the electrodes: 120kg 120kg
Maximaldruck an den Elektroden: / Fuerza maxima en los electrodos:

- Sporgenza bracci: / Saillie des bras: / Projection of arms: / Ausladung Arme: / Saliente brazos: 120mm 120mm

(*) La puntatrice puo essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V; verificare il valore corretto in targa dati.
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DIGITAL MODULAR 230, TAB.3 DIGITAL MODULAR 230,
MODULAR 20TI MODULAR 20TI
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TAB.6
BRACCI VALORE DELLA FORZA
BRAS VALEUR DE LA FORCE
ARMS PRESSURE VALUE } daN
ARMEN DRUCKWERT
BRAZOS VALOR DE FUERZA
120 120 100 80 60 40
250 77 55 43 32 23
350 47 38 33 23
500 28 25 18
TAB.7
— L=
l,max 230V 400V 230V 400V Kg
3,8kA T16A - 16A - 10
6,3kA T25A T16A 32A 16A 10,5
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(GB) GUARANTEE

The manufacturer guaranteesg)roper operation of the machines and undertakes to replace free of char?e_ any parts should they be damaged due to poor quality of materials or
manufactunng defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched

ARRIAGE 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 ma(nlu)fa%l,ll\r%rgﬁcélllzes any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice sj rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna 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. |l 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 garan2|a.'I:noltréiléigﬂllr_llalsogm responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacerdgratuiteme_nt 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 com_lpte[ de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous g,aran.tle, 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 ouindirects. .
. ) . ) . (D) GEWAHRLEISTUNG . . )

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein be|]|e%t. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf
Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von regwdeEvAvElf&ﬂ%iﬁuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las méaquinas 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 deguesta en funcionamiento de la maguina, 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 sdlo si han 'sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompafnado de
resguardo fiscal o albaran de egtrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méaquinas 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 maguma em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, 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 utilizagao impropria, adulteragédo ou descuido, sao excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os ?\lali]os g;\eﬁtlc\)ﬁ_?_llgduectos.

De fabrikantis garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afsl_i]jyen omwille van de slechte kwaliteit van het
materiaal en omwille van fabrlca_lg{?fouten, 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 Z|{n in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het
ve_{rg{ezeld is van de fiscale recu 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 schg(lj(ej GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig ti1 vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT,
mens de tllbageleve[es PR.EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrlégsgoder, men kun pa betingeise af at de szelges |
EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon ellerfragg:gaplrer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skodesloshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvertansvar for alle direkte og |?S|'r:ei<tqrik|?8%r.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden. osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisdlla koneen kayttoonottopaivasta, miké iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on |dhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myyd&an EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siinen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaérinkaytdsté, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lis&ksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittdmisté tai valillisisté vaurioista.

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir zdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
opﬁstar innen 12 méneder fra maskinens i ar{?settlngr; i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lopef av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOT AKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifolge euroFadlrekUv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar p& grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. g S) 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
idriftséttningen av maskinen, som ska styrkas av |n§/%. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, méste 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 sélts till nagot
av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller véardsléshet téacks inte av
garantin.Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada. (GR) EFTYHSH

H KaTaOKeUaoTIKA eTaIpia eyyudTal TNV KA AEIToupyia Twv Unxavwy Kol OECUEUETAl Va EKTEAECEI DWPEGV TNV AVTIKATAOTACN TUNUATWY O TTEQITITWAN PBoPEG ToUug EEAITIAG KOKAG
T0I6TNTAG UAIKOU 1) EAATTWUGTWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwy a1ro TEV rgjsg(&lr]%na 6¢ang ae Aeitoupyiag Toy GVR[JC(TO s1'rﬂ3£ QW) EVB Qmo TO TTICTOTTOINTIKG. Ta UNXAVAUGTA TTOU
ETTIOTPEPOVTAI, OKOPA KAl AV gival o€ eyyunon, 8a aTéAvovtal XQPIX EMNIBAPYNZH kai 6d emollsz-:(pc,)vml pe £6000 NMAHPQTEAZTON gop,svcx Ta
UNXOVAKOTA TTOU OTTOTEAOUV KOTAVOAWTIKG ayada ouynga Je TNV evpwTraikn odnyia 1999/44/EC poévo av TwAouvTal o€ kpatn péAn Tng EE. To mioTotroinTikd eyyunong IoXUEl povo av
OUVOOBEUETaI ATTO ETTIONUN ATTOSEIEN TTANPWHNG 1 aTTédEIEn TTapaAaRng. Evoexoueva TpoBARuaTa 0QeIAGpEVa O KAKN XPNON, TTapaTroinon A apéAeia, aTToKAEIOVTAl aTfo TRV eyyunon.
ATroppiTrTeTal, £TTioNg, KAOE £UBUVN yIa oTToIdTTOTE BAGRN GUEDN A EUPEDT). (RU) FAPAHTMS!

KomnaHus-nponssoauTent rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MalumHHoro o6opyaoBaHus 1 0basyeTcs 6ecnnatHO NPon3BeCTV 3aMeHy YacTeil, UMEIOLMX HEMCNPaBHOCTU, SIBUBLLKECS
cneacTBMEM MNIIOXOroO KayecTBa Matepuana unm 4edekToB NpousBoACTBa, B TedeHnn 12 mecCsueB ¢ AaTbl Nycka B dKCMyaTauuio MallMHHOIO 060 )&,qosaﬂmn NpoCcTaBneHHoON Ha
cepTudumkaTe. BosBpalieHHoe obopyaoBaHue, Aaxe Haxogsiueecs noa AeNCTBMEM rapaHTuW, OOMMKHO ObiTb HanpaeneHo Ha ycnosusx NMOPTO ®PAHKO u 6'ygeT BO3BpPALLEHO B
YKASBAHHOE MECTO. /13 oroBopeHHOro Bbille UCKNYaeTcsl MalmnHHoe obopyaoBaHue, cunTalolleecs ToBapamMn NoTpebneHns, B COOTBETCTBUM C €BPONENCKOW AVPEKTUBON
1999/44/EC, TonbKo B TOM Cryyae, eCnv oHW H6bini NpoAaHbl B rocyaapctaax, Bxogsalumx B EC. FapaHTUHbIN cepTUdmuKaT cuuTaeTcs 4eNCTBUTENbHBIM TOSNBLKO NPpY YCNOBUM, YTO K HEMY
npunaraeTcs ToBapHbI Yek 1Ny TOBapoCONpoBOANTENbHAA HaknaaHas. HemcnpaBHOCTM, BO3HUKLLME M3-3a HENPaBUILHOTO NCMONb30BaHUA, NOPUM N HebpexxHoro obpalleHus, He
NOKPbIBAKOTCA AENCTBMEM rapaHTUW. [JononHMTENbHO NPOM3BOAUTENb CHUMAET C ceg;l l'IK‘)Jg_i_OAOEEz‘IgJTBeHHOCTb 3a Kakow-nnbo NPSIMOIN UM HENPsIMO yLepo.

POOPIZMO. E¢aipouvTal a1ro Ta opi:

A gyart6 cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek intgyenes, kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébd| valamint g%érté_si
hibabol erednek a ﬁep Uzembe helyezésének a b|zonE)£Iat szerint igazolhato naﬁ) atol szamitotf 12 honapon belil. A cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN kell visszakdiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban kerilltek értekesitésre. Ajotallas csak a blokkiigazolas illetve szallitolevel mellékletével érvényes. Anem
rendeltetésszerl hasznalatbol, megrongalasbol illetve nem megfeleld gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi

ol
felelésségvallalas minden kézvetlenges kgzvetett karért.

. ) . . __(RO) GARANTIE o o
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului sau din
cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor
exgedla FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LAPRIMIRE. Fac exceé)t,le., cconform 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. Cértificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa 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.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantujedprawidlowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujq sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
Cla%l 12 m|e8|?<c 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 zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wdéqtk|em sg te urzadzenia, ktore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wylgcznie, jezeli zostaty sErzeda_ne w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna w_yla}gzme, jezeli towarzyszy jej Kwit fiskalny lub
dowo .dostawce/. rudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. (c2) ZARUKA

Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuije se provést bezplatnou vymeénu dill opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nésledkemléonstrukén ich vad do 12 mésicu
od data uvedeni stroE) do provozu, uvedeného na zarucnim liste. Vraceng stroje a to i v zarucni dobé musj byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vrvacen%/,na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotrebniho majetku ve ,sme(slu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byIP/ prodany v €lenskych
statech EU, Zarucni list ma platnost pouze v pfipade, ze je predlozen spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZziti, tumysiného poSkozeni nébo
chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny prlrgeKa) nezpl{gl?l(skody.

Vyrobca ruci za spravnu ¢innost str%'ov a zavézuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zleé kvality materialu a nasledkom konétrukc':n'&ch vad do 12 mesiacov
od datumu uvedenia stro&a do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje atoivpodmienkach zarucnej obe/ musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu
vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaﬂuce,dp spotrebného majetku, v Zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v
Elenskych Statoch EU. Zarucny list lle platny len v p,rgaa e, ked eJ)redIozen spolu s uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného
zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti néspadaju do zaruky. Zodpovednost sa d’glej n%\ﬁﬁkﬁj&?ﬁvsetky priame i nepriame Skody.

Proizvajalec zagota\glja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v
roku 12'mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se vezlea/%arancua, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroSke
stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potroSnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ce so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno e,
¢e sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec’zavraca
odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR % GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oteceni zbog lo$e kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci
od dana pokretanja stroja, _KOJIJe potvrden na garantnom listu. Vraceni stro;ew, i ako’su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se
vracaju 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.. Ostecepgatnastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsSenih na stroju ilinemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti
zasveizravneineizravne Stete.
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LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir [sii)areigoja nemoka}nai )gkeistj gaminio_dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta paza/mejlmu. Grazinami jrenginial, net ir qalmjan garantljau turi bati siunciami ir bus
sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau apra.éytaysaflygai sudaro _ prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvqtgali bati Taikomi plataus vartojimo prekémis bei yra
parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atyegul, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su
netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumuar prasta jo priezidra. Gamintojas taip patéaltsmnbgia‘lﬂﬁgﬁakomybes uz betkokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga mater'}_\ali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul
alates masina ka|ku}?anem|se sertifikaadil toestatud kuupaevast. 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 mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h6lma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kéigi OtESSteéI?\IéiL;qd'ﬁ?jg kahjude eest.
RaZzotajs_garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomaintt detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoS$anas defektu dé&| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas eksRlllua_tacuas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, |réénosﬂta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs 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 speka tikai kopa ar_kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir raduSies nepareizas
izmantoSanas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas de|. Turklat, $aja gadijuma Eaéotajls_AngR?_lrwakadu atbildibu par tieSajiem unnetiesajiem zaudéjumiem.

dupmata nponsBoaMTEN rapaHTupa 3a 4o6poTo (PYHKLMOHWPaHe Ha MalUMHWTE U Cé 3aAbikaBa Ja M3BbpLUK 6e3nnaTtHo noaMsiHaTa Ha YacTu, KOMTO ca ce MoBpeaunu, 3apaam
HeKayeCTBEH MaTepuan unm npov3BoACTBEHN ereKTI/I,HO 12 meceLa OT AaTaTa Ha nyckaHe %uemcrame Ha MaluMHaTa, JokasaHa C rapaHunoHHa kapTa. BbpHaTtuTe MalimHm, aopy n B
rapaHuusi, Tpsbea aa 6baar nsnpartenu cbe SATTATEH ITPEBO3 v we 6baaT1 BbpHaTtin ¢ HATTOXKEH MITATEX. C n3kntoYeHne Ha MallvH1Te, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABMXIMO NMYLLECTBO
3a NOCTOSIHHO NON3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponeiickarta ampektuaa 1999/44/EC, camo ako MalLMHWUTE ca NpoAaBaHu B CTPaHu YneHkn Ha EBponenckus cbios. MapaHLMoHHaTa
KapTa e BanugHa, camo ako € npuapyxeHa oT dickaneH 6oH nnu pasnucka 3a gocTaBka. HepegHoCTUTe, NPOM3TUYALLM OT fowwa ynoTpeba uinm HeBPEXHOCT, ca U3KIMIYEHN OT
rapaHuusaTa. OCBeH ToBa ce OTKITOHSIBA BCSKaKBa OTFTOBOPHOCT 3@ AMPEKTHW MU UHOMPEKTHM LLETW.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE RU TAPAHTUMHbLIA CEPTUOUKAT
I CERTIFICATO DI GARANZIA H  GARANCIALEVEL

F  CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE
D GARANTIEKARTE PL CERTYFIKAT GWARANCJI

E CERTIFICADO DE GARANTIA CZ ZARUCNILIST

P CERTIFICADO DE GARANTIA SK ZARUCNYLIST

NL GARANTIEBEWIJS SI  CERTIFICAT GARANCIJE
DK GARANTIBEVIS HR GARANTNILIST

SF TAKUUTODISTUS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
N  GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

S  GARANTISEDEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
GR TIZTOIOIHTIKO EITYHZHY BG TAPAHLMOHHAKAPTA

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
¢ E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOAEN / St/ Br. SF Ostopdivdmaara N Innkjepsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde.
RU [ara npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakuUpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupdev - LV Pirksanas datums - BG [IATA HA MOKYMKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMnNOANUCb (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (?eéiatkaa podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zig in podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigifirma (Tempelja allkiri)
S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) C E
GR Katdotnpa moinone  (Zdpayida kar vroypadr) BG MNMPOOABAY (Mopnuc n Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto € conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsercs, 4To n3genve CoOoTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 50063 EN 50240
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