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Cod. 953360

INSTRUCTION MANUAL PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENNA

MANUALE D’ISTRUZIONE HASZNALATI UTASITAS
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INSTRUKTIONSMANUAL PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJU KNYGELE

OHJEKIRJA KASUTUSJUHEND

BRUKERVEILEDNING ROKASGRAMATA

BRUKSANVISNING PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU

ErXEIPIAIO XPHZHZ

) Spot welders

) Puntatrici

) Postes de soudage par points

p PunktschweiBmaschinen

p Soldadoras por puntos

p Aparelhos para soldar por pontos

p Puntlasmachines

p Punktsvejsemaskinens

) Pistehitsauskoneet

P Punktsveisemaskiner

) Haftsvetsar

p Iovreg

) ToyeyHblie KOHMaKMHbIe c8apPOYHbIe MaWUHbI

> Ponthegeszté

) Aparat de suduré in puncte

) Spawarka punktowa

) Bodovaéka

) Bodovaéka

) Toékalnik

) Stroj za tokasto varenje

P Taskinio suvirinimo aparatas

P Punktkeevitusmasin

P Punktmetinasanas aparats

) Anapam 3a moykoeo 3aeapsieaHe
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. OBLIGARE Sl DE INTERZICERE. \

LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E ETO. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D INTERDICTION CcZ VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDE DER G HREN-, GEBOTS- UND VERg SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. AZOM
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. Si LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. PREPOVEDANO.
OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

ROITUS, VELVOITUS, JA KIELTO! LT O_JAUS PRIVALOMUJUY IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY

SIGNALERINGSTEKS Fg ARE FORPLIKTELS R OG FORBUDT. PAAI NIMAS.
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD EE OH 0 USTUSED JA KEELUD.
AEZANTA HMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHZ KAI AMATOPEYEHS. LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
NErEHOA CUMBONOB BE3ONACHOCTU, OBA3AHHOCTM U 3AI'IPETA BG NETEHOA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3AOBIKUTENHM U 3A
A VESZELY, K TELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI 3ABPAHA.
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE /

DIDONZNOZTIMOTN—Q
o cx T Tmxr W

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE
ELETRICO GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STQD SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOX
HAEKTPOINAHZ| CHQCTL I JKEHUA SNEKTPUYECKUM UTES SZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PRO ggEM NEBEZPECE STVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YIAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAIN ZYFKOMHZHZ OMACHOCTb AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES KO! ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE
DE SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gA:éAgogA-HOED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONMACHOCT OT NYLUEKA NPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOS&ON FARA FOR EXPLOSION KINAYNOZ EKPH=HS - OMTACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCH EZPECI VYBUCHU - NEBEZPE ENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT EKCINJI03M1:

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPYLSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTGJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALQEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3SAIbJIXUTENHO HOCEHE HA NPEAMNA3HO OBJEKIIO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PRQTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST_PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR YI'IOXPEQZH NA OOPATE I'IPOZTATEYTIKA TANTIA - OBHBAHHOCTb HA EBATb 3ALUUTHLIE NEPYATKHU - VEDDKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTEC RIE - NAKAZ NOS ZENIA SK% CH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH R BVEZNO NADENITE ZA ITNE ROKAVICE OBAVEZNO Ki TENJE ZA TITNIH UKAVICA PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDAKAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -3A0bITMXUTENTHO HOCEHE HA NPEAMNA3HU PbKABULIN.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE - TULIPALON
VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOX NMYPKATIAE - ONTACHOCTb MOXAPA - 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 - FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK FOR
KLAMNIN A,V PDE OVRE_EXTREMITETERNA - KINAYNOZ IYNOAIYHZ ANQ MEAQN - OMACHOCTb PASﬁABHVIBAHVIH BEPXHUX KOHE4YH CTEVI - FELSQ VEGTAGOK
OS Z N NAK VESZELYE - PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOE SlfPERIOARE - NIEBEZPJECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYC EZPECI PRITLACENI
E ATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV, - OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA
xl}\??g;mll E;KAI;-AJVINI-II LSIUSPAUD MO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - OMACHOCT OT I'IPEMASBAHE

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 - KINAYNOZ 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 - ONMACHOCT OT U3TrAPAHUS.
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DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS | NSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA FARE FOR INJENSIVE M, GNETISKE FELT - RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN
MNEAIQN - O[TACHOCTb UHTEHCUBHBLIX MATHUTHbLIX MONEW - INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE NIEBEZPIECZENSTWO
SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI EVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD SPECIGA
MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT CUITHU MATHUTHWU NMONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE
VOHU3UPYIOLLEA PAOWALIMU - 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 - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNI% LLMAN FARA - FENIKOZ KINAYNOZ - OBLUASl OMACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
g%E'?AEI\ZIIPBIEAC%)EE'E;vgﬁA(\),TI-EISCB:ECNE NEBEZPECI - V EOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNANEVARNOST OPCAOPASNOST BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEV/EGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR ORGAN | RORELSE -NPOZOXH OPIFANA ZE KINHZH BHI/lMAHME YACTU B ﬂBM)KEHMM VIGYAZAT GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA E CZESCIMASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZORDIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO'JUDANCI S DETALES - TAHELEPANU' LIIKUVAD MASINAOSAD -UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHI/IMAHI/IEJZIBI/I)kELLI,M CE MEXAHU3MU

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI- PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - OBRIGA(;AO DE VESTIR OCULOS DE PROTECfAO V RPLICHTDRAGENVAN BESCHERMENDE BRIL - PLIGTTILAT
ANVEND BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK SEG VERNEBBI OBLIGATORISKT ATT ANVAND
SKYDDSGLA ON - XPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTETEYTIKA I'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3A I/ITHI:I "% Y OSZEM VEG VJSELETE KOTELEZO .- ESTE
OBLIGATORIEPURTAREAOCHELARILORDE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST POU VAN OCHRANNYCH BRYLI-POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS
KANDAKAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0bIDKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HM OYUNA.
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WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT -
OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE OORBESCHERMING - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/ARN - KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - YNOXPEQZH MPOXTAZIAZ AKOHZ - OB53AHHOCTb 3ALUULIATL 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 -3AO0BIIKUTENHO A CEHOCAT NPEANMA3HU CPEICTBA 3A CITYXA.

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 - PROIBIGAO DE 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 ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FOR| JUDETFORICKEAUKTORISERADE PERSONER - AI'IAFOPE ZH I'IPOZBAZHZZEMH ENITETPAMENA ATOMA
- 3A &g’lﬂ ﬁ(])CTYI'IA MOCTOPOHHMX NUL| - FEL NEM JOGOSITOTT SZEME SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNION ™ - 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 E 1OCTbMbT HA HEYITBJIHOMOLLEHU NTULIA.




WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO LUSO 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 - AATOPEYZH XPHEHE THE MTONTAE ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAI HAEKTPONIKEE EYEKEYEE ZOTIKHE ZHMAZIAZ - UCMONb3OBAHUE TOYEYHOM
KOHTAKTHOWM CBAPOYHOW MALLMHbI 3AMPELLAETCS NIOASIM, UMEIOLUIMM HEOBXOAUMBIE [N1S XU3HWU INEKTPOHHBIE MW SNEKTPUYECKUE MPUBOPLI - 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 §| 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 ZARIADENIAM| -
PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIENIH 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 VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU -
3ABPAHEHA E YIIOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOUKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKM M ENEKTPOHHN MEOULIMHCKUA YCTPOMCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO LUSO 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 - AMTAFOPEYETAI H XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOZOHKEZ - UCMOJIb30BAHUE TO‘-IE‘-{HQI?I KOH]’AKTHOW QBAPOLIHOVI MALLUHbI
3ANPELLUAETCSA NMoasM, UMEIOLLIMM METAJUTMYECKUE NPOTE3bI - TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ l'.IZYWANIA 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 STROJAZATOCKASTO 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 - 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA ATMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HAHOCUTENTIM HA METANTHU NPOTE3W.

DO NOT WEAR 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 JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT
BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKES NAAKETES - 3AMPELAETCS
HOCWUTb METANNMUYECKUE NPEAMETbI, YACbI I MAFHUTHBIE MAATBIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE
INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH -ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK AMAGNETICKYCH 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 - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMNHW MPEAMETU, YACOBHULIN U MATHUTHU CXEMM.

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 - AMTAFOPEYZH XPHZHZ
ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLIUM 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- 3AEPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYNbIHOMOLLEHU JTULIA.
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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 Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét 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 a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tema
obrigacéo de néo 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 saerlig 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 kdéantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikad vélittda laitetta kunnallisena sekajétteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren méa 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. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vdnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZUuBoAo Trou deixvel Tn
Siagpoporroinuévn oUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KIo NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpROoTNG UTTOXPE0UTAl VO PNV SIOXETEUEI AUTH T CUCKEUR OAV HIKTO
oTEPES AOTIKO aTOBANTO, AAAd VA ATTeEUBUVETAI O€ EYKEKPINEVA KEVTPO OUAAOYRAG. - CUMBON, yKa3biBalowWMii Ha pa3aenbHbI C60p 3NeKTPUYecKoro n
3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbIOpacbiBaThb aHHOE 060pyAOBaHMe B Ka4eCcTBe CMeLlaHHOro TBEPAOro 6bITOBOro
oTxoAa, a 06s3aH obpawaTtbcsa B cneuvanu3npoBaHHble LeHTpbl cbopa oTxopdoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre
engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz 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 odpadéw
miejskich stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujtici 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 zavrec¢i kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti oviastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir
elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda 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 So aparaturu municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - CumBon, KOMTO O3HayaBa pa3feriHo cbOupaHe Ha enekTpuyeckaTa M enekTPoHHa anapaTypa.
Mon3BaTenAT ce 3agbnkaBa Aa He M3XBbPIA Ta3n anapatypa kaTo CMeceH TBbpA OTnagbk B KOHTEMHEepUTe 3a CMeT, MOCTaBeHU OT oblMHaTa, a
TpsiGBa Aa ce 06bpHEe KbM CreLManu3vpaH1Te 3a TOBa LIEHTPOBe.




A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANGCE ...oeeeeeeeeeeeeveeeeeveeaensenssnsansansanes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. o..oeeeeeeeeeeeeeeveereaevsanvssnesenssneanes pag. 8 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN ...o..eeeeeeeeeeeeeeveeeaeraenvaensannsnes pag. 11 G
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG........coueoserensirirscrseressasesssssessessesssssssaseans s. 14 @
ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ccovervrrerenrerrersersrseass pag.18 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUCOES DE USO E MANUTENGAOQ ....oveerrrirsririnssssssssssssssssssssssssssssssses pag.21 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRU(}CES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........oconeeveevan... pag.25 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ......cccoveeeeeereeeseesaerensesessnssnssnsses sd.28 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........c...c... bt bbb s. 31 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ......cu.coverevrsreerssrssersissessssssssssssssns s. 34 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL a.ueeeeeeeeeeeeerevaevannnn sid.37 6
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHIIEE XPHEHE KAI SYNTHPHEHSE .....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerssesesssesenesnessssssssssssssnsssens ogA.40 @
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

A ﬂ]Iﬂ] UHCTPYKLIUN 110 PABOTE U TEXOBCITY)XKUBAHMIO........c.ooeeeeeeeeerveveecerernn cTp. 44 @
BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCMNMOJIb3OBATb MALLUMHY, BHUMATEJIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA!

A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 47 m
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A ﬂ]Iﬂ] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE ........cccveeveveerererereanereressssesnnes pag. 51 @
ATENTIE CITITI CuU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSEUGI | KONSERWACUI «.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaereeeeeeensensensansennannns str. 54 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

N [[I]] NAVOD K POUZITIA UDRZBE ..........o.coocr. eeveeeeeeseeseeeesesneeeseans S str. 58 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU ............ccoruernnne eeereen et esnenaerans str. 61 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........cooeeeerereserrerrereeresensssnneenns str. 64 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

/N [[I]] YPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUE .......oorss.covcverecc retaeraeeneens eereenaneas str. 67 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS...........c.ooovererrereererensinenrenns psl. 71 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS .........oooeeeeerererrverecenereeenseeasenenseseseeseneenn K. T4 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ..................... Ipp. 77 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

A HD]] MHCTPYKLNN 3A YIIOTPEBA U MOLLAPBKKA ....eeeeeeeeeeeeeeeerereeeessnsrsesnnns cmp. 81 @
BHUMAHUE: NPEOU OA U3NON3BATE ENNIEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PHKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUAU 3A
NMON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT, - GARANTI QG OVERENSSTEMMELSESERKLARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHEH KAl SYMMOP®QSH 5TIx
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|

CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZAR A SHODA - ZARUKA A ZHODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAIS KLADNOg;I)'

- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VASTAVUS GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHLUUA U CBOTBETCTBUE .........................
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

(Only for pneumatic cylinder-operated versions) The spot-welder is provided with
a main switch with emergency functions, fitted with a padlock for locking it in the
“0” (open) position.

The padlock key should be handed over only and exclusively to an expert
operator or to an operator who has been trained for the tasks assigned to him and
has been warned of the possible hazards arising from this welding procedure and
from neglectful use of the spot-welder.

When the operator is absent the switch should be set to the “O” position, the
padlock should be closed and the key removed.

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. Pneumatic cylinder-operated
spot-welders should be locked with the main switch in the “O” position and the
padlock closed.

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.

AQ®AO®®

- 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
- METAL PROSTHESES
- 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.

2N

- 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.
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- RISKOF UPPERLIMBS 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
sametime.

- 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; for pneumatic cylinder-operated spot
welders turn the main switch to “O” and lock it with the supplied padlock,
take out the key and leave it with the person in charge.

- 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.

- RISKOFTIPPING 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.

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

AN

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 FROM THE POWER SUPPLY (MAIN SWITCH LOCKED TO “O”
USING PADLOCK WITH KEY TAKEN OUT for PNEUMATIC CYLINDER-operated
models).

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Column spot welders with downward curvilinear electrode for resistance welding (single

spot).

Electronic power control (thyristors) integrated with timer and start current limiter.

Thermal safeguard with indicators (overload or cooling water failure).

Operation:
”PTE” models: mechanical, equipped with pedal with adjustable lever length;
”PCP” models: pneumatic, equipped with double effect cylinder controlled by a
pedal valve; operation shutdown due to power failure and/or compressed air failure.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

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

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

3.TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG.A)

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

the rating plate and have the following meanings:

1-  Number of phases and frequency of power supply.

2- Powersupply voltage.

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

4- Rated mains power with 50% duty cyde.

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum currentwhen electrodes are shorted.

7- Currentto secondary when running permanently (100%).

8- Gauge and length of arms (standard).

9- Minimum and maximum adjustable electrode force.

10- Rated pressure of compressed air supply.

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

12- Cooling water flow rate.

13- Rated pressure drop for coolant liquid.

14- Weight of welding device.

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

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

3.2 OTHERTECHNICAL DATA (FIG.B)

4.DESCRIPTION OFTHE SPOT-WELDER
4.1 SPOT-WELDER ASSEMBLY AND DIMENSIONS (FIG.C)
4.2CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES

4.2.1 Control panel (FIG.D1)

1- General switch (in PCP models with emergency stop functions and possibility of
padlock in “O” position: padlock and keys supplied).

2- IndicatorLED's:
a) ~CF  (green)machine powered, control board “ON”,
b) 2= (green) welding “ON” (control and thyristor model activated),

c) (yellow) thermal safeguard triggered: welding disabled (in PCP models
arm operation is also disabled).
3- "POWER” : welding current adjustment potentiometer;
4- "TIMER”:welding time adjustment potentiometer;
5- @ start-up/reset push-button (PCP models);
6- -~ /=~ pressure only (machine does not weld) / welding device selector (PCP
models only).

4.2.2 Compression nut (FIG.D2)
This can be reached by opening the gate on the rear of the spot-welder; it is used to
regulate the force exerted by the electrodes by adjusting the pre-load of the spring.

4.3INTERLOCK AND SAFETY FUNCTIONS

4.3.1 PTE Models

Thermal safeguard.

Triggers if the spot-welder overheats due to insufficient flow or lack of cooling water or to
an excessively heavy duty cycle.

Triggering is indicated by the yellow LED lightingup on the control panel.

EFFECT: current shutdown (welding disabled).

RESET : automatic when temperature returns within allowed limits (yellow LED goes
off).

4.3.2 PCP Models
General switch
- Position” 0 ”=open, can be padlocked (see chapter 1).

A WARNING! In position "0” = internal power supply cable terminals (L1 + L2) are

live.
- Position”I” = closed: the spot welderisin STAND BY mode (greenLED on ™~CEF).

Emergency function: while the spot-welder is running (opening the switch from "I” =>
to”0”position), the spot-welder will shut down, in safety mode.

- current off;

- electrodes opening up (cylinder discharging);

- automatic re-startdisabled.

Start-up push-button @
You must push this button in order to control the welding operations (from the pneumatic
pedal) in each one of the following conditions:
- whenever the general switch has shut off (position 70" => position "I’);
- whenever the safety/protection devices have triggered;
- whenever the (electric and compressed air) power supply returns after being cut off
due to a fault or disconnection.

g g
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Cycle selector E
0

- Cycle = : it allows the control of the spot-welder (from the pneumatic pedal)
without welding. It is used to move the arms and to close the electrodes without
power supply.

A FURTHER RISKS! Be aware that even in this machine mode the risk of crushing
the upper limbs exists. (see chapter on safety).
!

-Cycle \,E (normal welding cycle) enables the spot-welderto make the weld.

Thermal safeguard

Triggers if the spot-welder overheats due to insufficient cooling water flow rate or to an

excessively heavy duty cycle.

This intervention is signalled by the yellow LED located on the control panel.

EFFECT: currentoff (welding disabled).

RESET: manual (push the button ) after the temperature returns within the allowed
limits (yellow LED switches off).

Compressed air safety switch

Triggers if there is a compressed air pressure drop or failure (p<2.5 + 3 bar). This

intervention is signalled by the gauge (0 + 3 bar) located on the compressed air input

system.

EFFECT: movements blocked: electrodes opening up: cylinder released.
Current off: welding disabled.

RESET: manual (push button ) after the pressure reaches the allowed limit. (On
the gauge:>>3bar).

5.INSTALLATION

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

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

5.2 LIFTING THE SPOT-WELDER (FIG. E)

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

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

5.3 POSITION

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

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

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

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

Maximum load

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

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
5.4.1 Warnings
Before making any electrical connection, make sure the rating data of the spot-
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welder correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

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

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

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

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

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

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

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

5.4.3 Plug and socket

Connect the power supply cable to a standardised plug (3P+T : only two pins are used:
INTERPHASE CONNECTION!) of adequate capacity and prepare a power outlet
protected by fuses or by an automatic circuit-breaker; the appropriate earth terminal
should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power line.

The capacity and specifications of the fuses and circuit-breaker are given in the
paragraph on “TECHNICAL DATA”.

Should several spot welders be installed, distribute the power cyclically among the three
phases in order to obtain a more balanced load;e.g.:

spot-welder 1: power supply L1-L2;

spot-welder 2: power supply L2-L3;

spot-welder 3: power supply L3-L1.

- excessive voltage drops on the power line;

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

- shape and size of workpiece between the arms;

- gapbetweenthe arms (adjustable in PTE - PCP 28 models);

- length of arms (see technical data).

Failing precise knowledge, you should run some spot welding tests using sheets having

the same quality and thickness as the job to be performed.

Whenever possible, use high currents (adjust using the "POWER?” potentiometer from

20% to 100% of spot-welder capacity) and short periods (adjust using the "CYCLES”

potentiometer from 1 to 100).

6.3 PROCEDURE

- Close the general switch (position "I"); the green LED lights up; power OK, spot-
welder ready. J

- PCP MODEL: press "start-up” push-button and turn the cycle selector ~_~
to welding position.

- Place the sheets to be welded on the lower electrode.

- Press on the pedal at end-of-stroke (PTE models) or on the pedal valve (PCP
models) to achieve:

A) closing of the sheets between the electrodes with the preset force,
B) passage of the welding current for a preset period (time) and at a preset
intensity, indicated by the green LED =&= switching on and off.

- Shortly (0.5-2 sec.) after the green LED switches off (end of welding operation)
release the pedal. This delay (holding) improves the mechanical characteristics of
the spot weld.

The spot welding operation is deemed correct when, after having run a tensile
strength test, the spot welding core comes out from one of the two sheets.

7. MAINTENANCE

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

5.5 PNEUMATIC CONNECTION (FIG.G)

(PCP models only)

- Setup acompressed air line with working pressure of atleast 6 bar.

- Screw the pressure GAUGE (supplied with the spot-welder) into the special threaded
hole located on the pressure reducing valve.

- Connect a flexible pipe for compressed air (internal diameter 8-9) through the special
opening located on the rear of the machine to the lubricator-reducer-filter group
connector located on the left side; seal off with suitable hose clamps. Pour ISO FD22
oilinto the lubricator cup through the special cap (screw).

5.6 CONNECTINGTHE COOLING CIRCUIT (FIG.H)

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

Remove the left side panel in order to reach the flexible delivery and return water pipes
and then pass them through the special openings located on the rear panel. Connect the
delivery pipe (marked by a label) to the external water supply, ensuring correct
discharge and flow rate in the return pipe.

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

6.SPOTWELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

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

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

switched off (DISCONNECTED).

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

- Putthe cooling water into circulation.

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

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

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

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

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

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

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

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

6.2 ADJUSTINGTHE PARAMETERS

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

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

- diameter of the electrode contact surface (mm);

- welding current (kA);

- weldingtime (cycles):at50Hz 1 cycle = 0.02 sec.

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

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

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

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR

- adjustment/reset of electrode tip diameter and profile;

- electrode alignment checks;

- electrode and arm cooling checks (NOT INSIDETHE SPOT-WELDER);

- checking the spring load (electrode force);

- drain the condensate collected inside the filter cup and tap up the oil level (ISO FD22)
inthe compressed air entrance lubricator (PCP models).

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED, AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICALTECHNICIANS.

AWARNING! BEFORE REMOVINGTHE SPOT-WELDER PANELS AND WORKING
INSIDE THE SPOT-WELDER MAKE SURE THE MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

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.

Depending on how often the spot-welder is run and on the environment conditions,

make regular checks inside the machine and remove the dust and the metallic

particles deposited on the transformer, the thyristor module, the terminal box, etc., by

means of dry compressed air (5 bar maximum).

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

very soft brush or with appropriate solvents.

- ensure that the wiring insulation is not damaged and the connections are tight and

free of oxidation.

ensure that the transformer secondary connection screws to the arm holder castings

are tightly secured and that there are no signs of oxidation or overheating; make the

same checks on the arm-locking and electrode holder screws.

- lubricate all joints and pins.

ensure correct cooling water flow (minimum flow required) and perfect pipe seals.

check forany airleakages (PCP models).

- ifnecessary reduce the approach speed of the electrodes, regulate the throttling at the
pneumatic cylinder release by adjusting the appropriate screws on the cylinder heads.

IFTHE SPOT-WELDER DOES NOT RUN PROPERLY AND BEFORE PERFORMING A

THOROUGH MACHINE CHECK OR GETTING IN TOUCH WITH THE AFTER SALES

SERVICE CENTER, CHECKWHETHER:

- with the spot-welder general switch closed (position "I”), the green LED ™~C=% is on; if
this is not the case, check for failures in the power supply line (cables, outlets, plugs,
fuses, excessive drop in voltage, etc.)

- the yellow LED is on (thermal safeguard); wait until the LED goes off before re-
starting the spot-welder (PCP models, push-button <D ); ensure correct cooling
water flow and, if necessary, reduce duty cycle.

- with the pedal or the cylinder activated, the electric control actuator has indeed closed
the terminals (contacts) giving the OK to the electronic board: green LED =2— on for
the presettime.

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

- welding parameters (electrode force and diameter, time and welding current) are
suitable for the job to be performed.

In PCP models check also whether:

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

- the cycle selector is erroneously in position_£., (pressure only - spot-welder does not
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weld);
- the start-up push-button @ has actually been pressed after the general switch has
been closed whenever the following protection/safety devices have triggered:

. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA
A RESISTENZA

.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE ...
2.1 INTRODUZIONE
2.2 ACCESSORI A RICHIESTA

. DATITECNICI
3.1 TARGA DATI
3.2 ALTRI DATI TECNICI

. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 ASSIEME E INGOMBRO DELLA PUNTATRICE
4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE ...

4.2.1 Pannello di controllo
4.2.2 Dado di compressione
4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA E INTERBLOCCO.
4.3.1 Modelli PTE
4.3.2 Modelli PCP

pag.
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a) powerfailure;
b) lack of/insufficient compressed air pressure;
c) overheating.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO INDUSTRIALE
E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “puntatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
RESISTENZA

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

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

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

In assenza dell’operatore l'interruttore dev’essere posto in posizione “O”
bloccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

AN

Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
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. Sulle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico & necessario bloccare I'interruttore generale in posizione
“0”col lucchetto in dotazione.

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

straordinaria).
VANVANYN

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

PO®®

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

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

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o
maggiore a 85db(A), & obbligatorio '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
'uso esclusivo in ambientiindustriali e a scopo professionale.

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

YL \N— N/ N

RISCHIO DISCHIACCIAMENTO 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; nelle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico portare I'interruttore generale in “O” e bloccarlo con il
lucchetto in dotazione, la chiave dev’essere estratta e conservata dal
responsabile.

- 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.

- FE’ 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 PROTEZIONIE RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, primadi collegarla allarete dialimentazione.
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 (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO IN
“O”CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con
azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

(singolo punto).

Controllo elettronico della potenza (tiristori) integrato con timer e limitatore della

corrente di spunto.

Protezione termica con segnalazione (sovraccarico o mancanza acqua di

raffreddamento).

Azionamento:

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

- modelli ”"PCP”: pneumatico con cilindro a doppio effetto comandato da valvola a
pedale, interblocco del funzionamento per mancanza tensione di rete e/o
alimentazione aria compressa.

2.2 ACCESSORIARICHIESTA

- Coppia braccilunghezza 500mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.

- Coppia braccilunghezza 700mm, completa di portaelettrodi ed elettrodi standard.

- Elettrodiricurvi.

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

3.DATITECNICI

3.1TARGA DATI (FIG.A)

| principali dati relativi al’impiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato.

1-  Numerodelle fasi efrequenza dellalineadialimentazione.

2- Tensione dialimentazione.

3- Potenzadirete aregime permanente (100%).

4- Potenzanominale direte con rapporto d'intermittenza del 50%.

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodiin corto-circuito.

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

8- Scartamento e lunghezza deibracci (standard).

9- Forza minima e massima regolabile degli elettrodi.

10- Pressione nominale della sorgente d'aria compressa.

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

12- Portatadell'acqua diraffreddamento.

13- Cadutadipressione nominale del liquido per il raffreddamento.

14- Massa del dispositivo di saldatura.

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

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

3.2 ALTRI DATITECNICI (FIG.B)

4.DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE
4.1 ASSIEME E INGOMBRO DELLA PUNTATRICE (FIG.C)
4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE

4.2.1 Pannello di controllo (FIG.D1)
1- interruttore generale (nei modelli PCP con funzione d’arresto d’emergenza e
posizione "O” lucchettabile: lucchetto con chiaviin dotazione);
2- leds disegnalazione:
a) T™CE  (verde)tensione dialimentazione “ON”, scheda di controllo “ON”,
b) =B= (verde)saldatura”ON’ (moduloftiristori dicontrollo attivato),
c) (giallo) protezione termica "ON” :saldatura inibita (nei mod. PCP anche
azionamento braccio € inibito).
3- "POWER?”: potenziometro di regolazione della corrente di saldatura;
4- "TIMER”: potenziometro di regolazione del tempo di saldatura;
5- @ pulsante avviamento/reset (mod. PCP);
6- /= selettore solo pressione (non salda)/saldatura (solo mod. PCP).

4.2.2 Dado di compressione (FIG. D2)
E accessibile aprendo il portello presente sul retro della puntatrice; permette di regolare
laforza esercitata dagli elettrodi agendo sul precarico della molla.

4.3 FUNZIONIDISICUREZZAEINTERBLOCCO

4.3.1 Modelli PTE

Protezione termica

Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
/portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro superiore
allimite ammesso. h

Lintervento € segnalato dall’accensione del led giallo sul pannello comandi.
EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: automatico al rientro nei limiti di temperatura ammessi (spegnimento del
led giallo).

4.3.2 Modelli PCP

Interruttore generale

- Posizione ” O ” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
A ATTENZIONE! In posizione "0O” i morsetti interni(L1+L2) di collegamento cavo di
alimentazione sono in tensione.

- Posizione ” | ” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY) led
verde acceso "CE,

Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos.
condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.

e

=>pos ” O ) ne determina l'arresto in

Pulsante avviamento @
E necessario il suo azionamento per poter comandare I'operazione di saldatura (dal
pedale pneumatico) in ciascuna delle seguenti condizioni:
- ad ogni chiusuradell'interruttore generale (pos” O "=>pos "1 ”);
- dopo ogniintervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;
- dopo il ritorno dell'alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)
precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.
g i}
Selettoreciclo =/ ~_
3
- Ciclo = permette il comando della puntatrice (dal pedale pneumatico) senza
saldatura. Viene utilizzato per effettuare il movimento dei bracci e la chiusura degli
elettrodi senza erogazione dicorrente .
A RISCHIO RESIDUO! Anche in questa modalita di funzionamento & presente il
rischio di schiacciamento degli arti superiori: prendere le precauzioni del caso (vedi
capitolo sicurezza).
==,
- Ciclo ~C (ciclo normale di saldatura) abilita la puntatrice alla esecuzione della
saldatura.

Protezione termica

Interviene in caso di sovratemperatura della puntatrice causata da mancanza o portata

insufficiente dell’acqua di raffreddamento o da un ciclo di lavoro (DUTY CYCLE)

superiore al limite termico.

Lintervento & segnalato dall’accensione del led luminoso giallo sul pannello

comandi.

EFFETTO: blocco della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante ) dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi [spegnimento del led giallo].

Sicurezza ariacompressa
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 2,5 + 3bar) dell’alimentazione
aria compressa; l'intervento & segnalato dall'indicazione del manometro (0 + 3bar)
posto sul gruppo ingresso aria compressa.
EFFETTO: blocco movimentazione: apertura elettrodi (cilindro allo scarico);

blocco della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante <D) dopo il rientro dei limiti di pressione
ammessi (indicazione manometro >>3bar).

5.INSTALLAZIONE

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

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

5.2 MODALITA’DI SOLLEVAMENTO (FIG.E)

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

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

5.3 UBICAZIONE

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

Accertarsi che non vi siano ostacoliin corrispondenza delle aperture diingresso o uscita
dellaria di raffreddamento, verificando che non possano venir aspirate polveri
conduttive, vapori corrosivi, umidita etc.

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

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

Carico massimo

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

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

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

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

Bloccare il cavo serrando le viti del passacavo.

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

5.4.3 Spinaepresa

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

La portata e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell'interruttore magnetotermico
sono riportate nel paragrafo “DATITECNICI”.

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

puntatrice 1:alimentazione L1-L2;

puntatrice 2: alimentazione L2-L3;

puntatrice 3: 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).

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO (FIG. G)

(solomod.PCP)

Predisporre una linea aria compressa con pressione esercizio dialmeno 6 bar.
Montare il MANOMETRO (in dotazione) avvitandolo nell’apposito foro filettato sul
riduttore dipressione.

Attraverso I'apposito foro di passaggio posto sul retro della puntatrice collegare un
tubo flessibile per aria compressa (@ interno 8+9) al raccordo del gruppo filtro
riduttore-lubrificatore accessibile sul lato sinistro; garantire la tenuta del collegamento
con fascetta o collarino adeguati. Introdurre olio ISO FD22 nel bicchiere lubrificatore,
attraverso I'apposito tappo (vite).

5.6 COLLEGAMENTO DEL CIRCUITO DIRAFFREDDAMENTO (FIG. H)

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

Asportare il pannello laterale sinistro per accedere ai tubi flessibili mandata e ritorno
acqua: farli passare per le apposite aperture previste nel pannello posteriore. Collegare
iltubo di mandata (contrassegnato con etichetta indicatrice) alla canalizzazione esterna
d’acqua verificando il corretto deflusso e portata del tubo di ritorno.

ATTENZIONE! Operazioni di saldatura eseguite in assenza o insufficiente circolazione
d’acqua possono causare la messa fuori servizio della puntatrice per danni da
surriscaldamento.

6.SALDATURA (Puntatura)
6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI
Prima di eseguire qualsiasi operazione di saldatura (puntatura) sono necessarie una

serie di verifiche e regolazioni da eseguire con interruttore generale in posizione ” O”
(nelle versioni PCP con lucchetto chiuso) e alimentazione aria compressa sezionata
(NON COLLEGATA):

- Controllare che lallacciamento elettrico sia eseguito correttamente secondo le
istruzioni precedenti.

Mettere in circolazione I'acqua di raffreddamento.

Adattare il diametro ”d” della superficie di contatto degli elettrodi in funzione dello
spessore ”s” dellalamiera da puntare secondo larelazione d=4+6- \s.

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere da
puntare; verificare che i bracci, avvicinatimanualmente, risultino paralleli.

Effettuare, se necessario, la regolazione allentando le viti di bloccaggio dei
portaelettrodi sino a trovare la posizione piu’ adatta al lavoro da eseguire; ristringere
accuratamente a fondo le viti di bloccaggio.

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

Aprire lo sportello di sicurezza posto sul retro della puntatrice allentando le quattro viti
difissaggio ed accedere al dado di regolazione della forza elettrodi (chiave N.30).
Comprimendo la molla (avvitamento destrorso del dado) gli elettrodi eserciteranno
una forza via via crescente con valori compresi dal minimo al massimo (vedi dati
tecnici).

Tale forza andra’ aumentata proporzionalmente al’aumentare dello spessore delle
lamiere da puntare ed al diametro della punta dell’elettrodo.

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI

| parametri che intervengono a determinare il diametro (sezione) e la tenuta meccanica
del punto sono:

- forza esercitata dagli elettrodi (daN);1daN= 1,02kg.

- diametro della superficie contatto elettrodi (mm);

- corrente disaldatura (kA);

- tempo di saldatura (cicli); (a 50Hz 1 ciclo = 0,02secondi).

Vanno quindi tenuti presente tutti questi fattori nella regolazione della puntatrice poiché
essiinteragiscono tra diloro con margini relativamente ampi.

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

- eccessive cadute ditensione sulla linea di alimentazione;

surriscaldamento della puntatrice determinato da raffreddamento insufficiente o non
rispetto del rapporto diintermittenza dilavoro;

- conformazione e dimensione dei pezzi all'interno dei bracci;

- scartamento traibracci (regolabile neimodelli PTE-PCP 28);

lunghezza dei bracci (vedi dati tecnici);

In mancanza di esperienza specifica & opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
Preferire, ove possibile, correnti elevate (regolazione tramite il potenziometro "POWER”
dal 20% al 100% della capacita della puntatrice) e tempi brevi (regolazione tramite il
potenziometro "CYCLES”da 1 a 100).

6.3 PROCEDIMENTO
- Chiudere l'interruttore generale della puntatrice (pos.” | ”); il led verde si accende:

alimentazione corretta, puntatrice pronta.
0

Modello PCP: azionare il pulsante @ “avviamento” e porre il selettore ciclo in "
posizione saldatura.

Appoggiare sull’elettrodo inferiore le lamiere da puntare.

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

A) chiusuradelle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata ;

B) passaggio della corrente di saldatura con intensita e durata (tempo) prefissati e
segnalati dall’accensione e dallo spegnimento del led verde ==

Rilasciare il pedale dopo qualche istante (0,5 + 2s) dallo spegnimento del led verde
(fine saldatura); questo ritardo (mantenimento) conferisce migliori caratteristiche
meccaniche al punto.

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico (mod. PCP) & necessario
bloccare I'interruttore in posizione “0” col lucchetto in dotazione .

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

- controllo del carico molla (forza elettrodi);

- scarico della condensa e ripristino livello olio (ISO Fd22) nel lubrificatore d’ingresso
ariacompressa.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.
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A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTAE
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 organi in movimento.

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

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:

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

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

lubrificare glisnodiediperni.

controllare la corretta circolazione dell’acqua di raffreddamento (portata minima
richiesta) e la perfetta tenuta delle tubazioni.

controllare eventuali perdite d’aria (mod. PCP).

se € necessario ridurre la velocita di avvicinamento degli elettrodi, regolare la
strozzatura allo scarico del cilindro pneumatico agendo sulle apposite viti poste sulle
testate del cilindro.

NELLEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA ,CONTROLLARE CHE:

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

spegnimento delled per riattivare la puntatrice (mod, PCP pulsante ); controllare

la corretta circolazione dell’acqua di raffreddamento ed eventualmente ridurre il

rapporto d’intermittenza del ciclo dilavoro.

con pedale o cilindro azionato 'attuatore del comando elettrico chiuda effettivamente i

terminali (contatti) dando il consenso alla scheda elettronica: led verde =#= acceso

periltempo impostato.

gli elementi facenti parti del circuito secondario (fusioni portabracci - bracci -

portaelettrodi) non siano inefficienti a causa di viti allentati o ossidazioni.

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

non sia acceso il led giallo (intervento protezione termicai; attendere lo

Nelmodello PCP:
- lapressione dell’aria compressa non sia inferiore al limite di intervento del dispositivo
dl prote2|one

(solo pressione - non
salda);

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

a) mancanza tensione direte;
b) mancanza/insufficiente pressione dell’aria compressa;
c) sovratemperatura.
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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
sur les mesures de précaution et les procédures d'urgence s'y rapportant.

Le poste de soudage par points (versions a actionnement avec cylindre
pneumatique uniquement) est équipé d'un interrupteur général d'urgence avec
verrouillage en position "O" (ouverte).

La clé de verrouillage doit exclusivement étre remise a un opérateur qualifié ou
informé de ses taches et des possibles dangers dérivant de ce procédé de
soudage ou d'une utilisation incorrecte du poste de soudage par points.

En I'absence d'opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position "0", verrouillé
etlacléretirée.

/N

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

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

- Contrdler 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.

- Laconnexion 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. Sur le poste de
soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique, il est
nécessaire de bloquer l'interrupteur général en position “O” et de le
verrouiller.

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).
Ve AN

- 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 est indispensable.

- Toujours protéger les yeux au moyen des lunettes de protection prévues.
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- 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), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire

AQ®APOO®

- 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)

- DISPOSITIFS D'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE

- PROTHESES METALLIQUES

- Réseauxde transmission 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.

- 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 piéce en cours de traitement empéchent de réaliser
une protection intégrée contre le risque d'écrasement des membres supérieurs :
doigts, mains et avant-bras.

Le risque 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 piéce en cours de traitement (sauf utilisation d'un poste
de soudage par points portatif).

- Danstous les cas ol la conformation de la piece 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 étrangeéres 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 ; pour
les postes de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique,
placer l'interrupteur général sur "0" et le bloquer au moyen du verrou prévu,
dont la clé doit étre retirée et conservée par le responsable.

- 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.

AN

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
DOITETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AL'ARRET
ET DEBRANCHE DU RESEAU D' ALIMENTATION SECTEUR (INTERRUPTEUR
GENERAL BLOQUE SUR "0"VERROUILLE) ET AVEC LA CLE RETIREE SUR LES
MODELES AVEC ACTIONNEMENT PAR CYLINDRE PNEUMATIQUE).

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Soudeuses par points a colonne avec électrode a descente curviligne pour soudage
par points.

Contréle électronique de la puissance (thyristors) intégré avec temporisateur et limiteur
du courantd'amorgage. Protection thermique avec signalisation (surcharge ou manque

d'eau de refroidissement).

Actionnement:

- modeéles "PTE”: mécanique a pédale avec longueur du levier réglable;

- modéles "PCP”: pneumatique avec cylindre a double effet commandé par vanne a
pédale ; verrouillage remproque du fonctionnement en cas de coupure du courant
et/ou de I'alimentation d'air comprimé.

2.2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

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

- Electrodes recourbées.

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

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE DONNEES (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 de phases et fréquence de la ligne d'alimentation.

2- Tension d'alimentation.

3- Puissance réseau arégime permanent (100%).

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courantmaximal avec électrodes en court-circuit.

7- Courantsecondaire a régime permanente (100%).

8- Ecartetlongueurdes bras (standard).

9- Force minimale et maximale réglable des électrodes.

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

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

12- Débit eau de refroidissement.

13- Chute de pression nominale du liquide de refroidissement.

14- Masse du dispositif de soudage.

15- Symboles concernantla sécurité, dont la signification figure au chapitre 1
“Consignes générales de sécurité pour le soudage par points”.

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES (FIG.B)

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 DIMENSIONS D'ENSEMBLE ET ENCOMBREMENT DU POSTE DE SOUDAGE
PARPOINTS (FIG.C)

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE

4.2.1 Panneau de contréle (FIG.D1)

1- interrupteur général (sur les modéles PCP avec fonction d'arrét d'urgence et
position ”O” verrouillable : verrou avec clé fourni);

2- DELsde signalisation:

a)™CE  (verte)tension d'alimentation “ON”, carte de contréle “ON”,
b) == (verte) soudage "ON”-( module thyristor de contréle activé),

c) (jaune) protection thermique "ON”: soudage suspendu (sur mod. PCP
actionnement bras suspendu également).
3- "POWER”: potentiométre de réglage du courant de soudage.
4- ’TIMER”: potentiométre de réglage du temps de soudage.

5- @ bouton mise en marche/remise a zéro (mod. PCP).

6- /- sélecteur pression uniquement (ne soude pas)/soudage (mod. PCP).
4.2.2 Ecrou de compression (FIG.D2)

Accessible au moyen du panneau a l'arriére du poste de soudage; permet de régler la
force exercée par les électrodes au moyen du ressortde précharge.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ETVERROUILLAGE

4.3.1 Modeles PTE

Protection thermique

Intervient en cas de surchauffe du poste de soudage due a un manque de débit ou a un
débit insuffisant de I'eau de refroidissement ou bien d'un cycle d'exploitation supérieur
aux limites autorisées.

L'intervention est signalée parla mise en fonction de la DEL jaune surle panneau
de contrdle.

EFFET: sectionnement du courant (soudage suspendu).

RETABLISSEMENT: automatique dés retour des limites de température admises
(extinction du DEL jaune).

4.3.2 Modeles PCP
Interrupteur général
- Position” O "= ouvert verrouillable (voir chapitre 1).

A ATTENTION! en position ”0”, les bornes internes (L1+L2) de connexion du cable
électrique sont sous tension.

- Position "I’ = fermé: la machine est alimentée mais non en fonction (STAND BY)
voyantvertallumé ™C= .

Fonction urgence

Avec la machine en fonction, l'ouverture (pos. ”I” => pos. ”0”) entraine l'arrét de la
machine en conditions de sécurité:
- courantsuspendu;

- ouverture des électrodes (cylindre au déchargement);
- remise en marche automatique suspendue.

Bouton de mise en marche <D
Son actionnement est nécessaire pour pouvoir commander I'opération de soudage (au
moyen de la pédale pneumatique) dans chacune des conditions suivantes:
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- achaque fermeture de l'interrupteur général (pos.”0”=>pos."I");

- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité/protection;

- apres le retour de I'alimentation d'énergie (électrique et air comprimé) précédemment
interrompue du fait d'une coupure en amont ou d'une avarie.

—

Sélecteurcycle "/ "

- Cycle = : permet la commande de la machine (au moyen de la pédale
pneumatique) sans soudage. Le sélecteur est utilisé pour effectuer le mouvement
des bras et la fermeture des électrodes sans alimentation en courant.

A RISQUE RESIDUEL! Ce mode de fonctionnement comporte également le risque
d'écrasement des membres supérieurs: prendre les précautions nécessaires (voir
chapitre sécurité).

- Cycle ~_’ (cycle normal de soudage), valide le poste de soudage a I'exécution du
soudage.

Protection thermique

L'intervention est signalée par l'allumage du voyant jaune (DEL |f]) sur le tableau de
commande.

EFFET:blocage du courant - soudage suspendu.

REMISE EN SERVICE: automatique au retour des conditions de température admises

(extinction de la DEL jaune <D).

Sécurité aircomprimé

Elle intervient en cas de manque ou de baisse de pression (p<2,5 + 3 bars) de

I'alimentation air comprimé ; l'intervention est signalée par l'indication du manometre (0

+ 3 bars) situé surle groupe d'arrivée de I'air comprimé.

EFFET:blocage mouvement; ouverture électrodes; cylindre au déchargement. Blocage

du courant; soudagesuspendu

RETABLISSEMENT: manuel (en appuyant sur le bouton @) apres le retour des
conditions de pression admises (indication manométre >> 3
bars).

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUERTOUTES LES OPERATIONS D'INSTALLATION ET

LES RACCORDEMENTS | ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTR[QUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

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

5.2 MODE DE SOULEVEMENT (FIG.E)

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

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

5.3 EMPLACEMENT

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

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

Charge maximum

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

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles sur le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché ala terre.

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

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

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

Bloquer le cable en serrantles vis du passe-cable.

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

5.4.3Fiche et prise

Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P+T : seuls 2 péles sont
utilisés: connexion INTERPHASE !) de débit adéquat, et prévoir une prise de terre
protégée par fusibles 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 débit et la caractéristique d'intervention des fusibles et de linterrupteur
magnétothermique sont indiqués dans le paragraphe "INFORMATIONS
TECHNIQUES".

Dans le cas d'installation de plusieurs soudeuses par points, répartir I'alimentation
cycliquement entre les trois phases de maniere a réaliser une charge plus équilibrée,
parexemple:

soudeuse par points 1 :alimentation L1-L2;

soudeuse par points 2 : alimentation L2-L3;
soudeuse par points 3 : alimentation L3-L1.

A ATTENTION ! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

5.5 CONNEXION PNEUMATIQUE (FIG. G)

(seulement mod. PCP)

- Prévoir une ligne d'air comprimé avec pression de service d'au moins 8 bars. Monter
le MANOMETRE (fourni) en le vissant dans I'orifice fileté prévu sur le réducteur de
pression.

- Atravers le trou de passage situé a l'arriére de la machine, raccorder un tuyau flexible
pour air comprimé (@ interne 8+9) au raccord du groupe filtre réducteur-lubrificateur
accessible sur le c6té gauche; garantir I'étanchéité du raccordement avec un collier
de serrage. Verser de I'huile ISO FD22 dans le godet lubrificateur, a travers le
bouchon (avis).

5.6 CONNEXION DU CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT (FIG. H)

Prévoir une conduite d'alimentation d'eau a une température non supérieure a 30°C,
avec un débit minimum (Q) non inférieur a la valeur indiquée dans les DONNEES
TECHNIQUES. Le circuit de refroidissement peut étre ouvert (eau de sortie non
recyclée) ou fermé, a condition que les paramétres de température et de débit de I'eau
entrant dans le circuit soient respectés. Enlever le panneau latéral gauche pour accéder
aux tuyaux flexibles d'alimentation et de sortie de l'eau: les faire passer par les
ouvertures prévues sur le panneau arriere. Raccorder le tuyau d'alimentation (portant
une étiquette d'identification) a la canalisation externe de I'eau en vérifiant, & hauteur du
tuyau de sortie, que I'écoulement et le débit sont corrects.

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

6.SOUDAGE (PAR POINTS)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

Avant de procéder aux opérations de soudage (par points), il est nécessaire de procéder

a une série de contrdles et de réglages devant étre effectués avec l'interrupteur général

en position ” O ” (sur les versions PCP verrouillées) et I'alimentation en air comprimé

sectlonnee (NON CONNECTEE):
Controler que le branchement électrique a été exécuté conformément aux
instructions fournies plus haut.

- Fairecirculerl'eau de refroidissement.

- Adapter le diamétre "d” de la surface de contact des électrodes en fonction de
I'épaisseur”s”de la t6le & souder, selon la relationd =4 + 6 - Vs

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

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

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

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

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

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES

Les parametres intervenant dans la détermination du diamétre (section) et la tenue

mécanique du point sont les suivants:

- force exercée par les électrodes (daN) ; 1 daN = 1,02 kg.

- diamétre de la surface de contact des électrodes [mm];

- courantde soudage (KA);

- tempsde soudage (cycles);a50Hz 1 cycle =0,02 sec.

Il est donc nécessaire de tenir compte de tous ces facteurs pour le réglage de la

machine, car ces derniers interagissent avec des marges relativement importantes. Ne

pas négliger non plus les autres facteurs risquant de modifier les résultats, comme par
exemple:

- chutes de tension excessives sur la ligne d'alimentation;

- surchauffe de la machine due a un refroidissement insuffisant ou au non-respect du
rapport d'intermittence du travail - conformation et dimensions des pieces a l'intérieur
desbras;

- écartementdes bras (réglable surles modeles PTE-PCP 28);

- longueurdes bras (voir données techniques).

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

soudage par points en utilisant une téle de méme qualité et de méme épaisseur que

celle du travail a exécuter.

Préférer si possible des courants élevés (réglage a 'aide du potentiomeétre "POWER” de

20% & 100% de la capacité de la machine) et des temps réduits (réglage a l'aide du

potentiométre "CYCLES”de 1 a2 100).

6.3 PROCEDE

- Fermer linterrupteur général de la machine (pos. "I"); la DEL verte s'allume:

alimentation correcte, machine préte.

Mod. PCP: actionner le bouton "mise en marche” et placer le sélecteur cycle sur

“_ position soudage.

Poserlatdle a souder sur |'électrode inférieure.

Actionner a fond la pédale (mod. PTE) ou la vanne a pédale (mod. PCP):

A) fermeture destoles entre les électrodes avec la force prédéfinie;
B) passage du courant de soudage avec une intensité et durée prédéfinies et

signalées par l'allumage et I'extinction de la DEL verte

- Relacher la pédale quelques instants (0,5+2 s) aprés Iextmcnon de la DEL verte (fin
du soudage); ce retard (maintien) garantit de meilleures caractéristiques mécaniques
du point. Le point est exécuté correctement si un essai de traction entraine I'extraction
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du noyau du point de soudure de I'une des deux toles.

7.ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS D'ENTRETIEN,

CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

Sur les versions avec actionnement a cylindre pneumatique (mod. PCP), il est
nécessaire de bloquer l'interrupteur en position “0” au moyen du verrou fourni.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES

PARL'OPERATEUR

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

- contrdle alignement des électrodes ;

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

- contréle tension ressort (force électrodes) ;

- purger la condensation qui s'est créée a l'intérieur du godet filtre et rétablir le niveau
d'huile (ISO FD22) dans le lubrificateur d'entrée air comprimé.

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus a un contact direct avec les parties

sous tension et/ou des blessures dues a un contact direct avec les organes en

mouvement.

Périodiquement, et en fonction de I'utilisation et des conditions ambiantes, inspecter

l'intérieur de la machine et éliminer la poussiére et les particules métalliques

accumulées sur le transformateur, le module thyristors, le bornier d'alimentation, etc.,

au moyen d'un jet d'air comprimé sec (5 bars max.).

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

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

CONTROLER EGALEMENT:

- que la gaine des cablages n'est pas détériorée, et que les connexions ne sont pas
desserrées ni oxydées;

- que les vis de connexion entre le secondaire du transformateur et les pieces moulées
porte-bras sont correctement serrées, et l'absence de traces d'oxydation ou de
surchauffe; contréler de méme les vis de blocage bras et porte-électrodes;

- lubrifier les articulations et les pivots;

- contréler la circulation de l'eau de refroidissement (débit minimum requis) et
I'étanchéité des tuyaux;

- contrdlerles pertes d'air éventuelles (mod. PCP);

- s'il est nécessaire de réduire la vitesse de rapprochement des électrodes, régler
I'étranglement de I'évacuation du cylindre pneumatique au moyen des vis prévues
surles tétes du cylindre.

EN CAS DE DYSFONCTIONNEMENT, ET AVANT DE PROCEDER A DES
CONTROLES PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S'ADRESSER AU SERVICE
DASSISTANCE CONTROLER QUE:
avec linterrupteur général de la machine fermé (pos. "I"), la DEL verte ~= est
allumée; dans le cas contraire, le probléme vient de la ligne d'alimentation (cables,
prise etfiche, fusibles, chute de tension excessive, etc.);

I'extinction de la DEL pour réactiver la machine (mod. PCP bouton ) ; contréler la
circulation de I'eau et réduire si nécessaire le rapport d'intermitterice du cycle de
travail;

- avec la pédale ou le cylindre actionné, I'actionneur de la commande électrique
fermeffectivement les bornes (contacts) en transmettant l'accord a la carte
électronique: DEL verte =2= allumée durantle temps programmg;

- les éléments du circuit secondaire (piéces moulées porte-bras, bras, porte-
électrodes) ne sont pas hors service du fait de vis desserré es ou de phénomenes
d'oxydation;

- les paramétres de soudage (force et diameétre électrodes, temps et courant de
soudage) sont adaptés au travail en cours.

- la DEL jaune (intervention protection thermique) n'est pas a%>mée ; attendre

Dansle modele PCP:

- lapression de |'air comprimé n'est pas inférieure a Ia limite d'intervention du dispositif
de protection;

- le sélecteur cycle n'est pas placé par erreur sur . (pression uniquement - pas de
soudage);

- le bouton de mise en marche n'a pas été actionné aprés chaque fermeture de
l'interrupteur général ou aprés chaque intervention des dispositifs de
protection/sécurité:

a) absence de tension de secteur;
b) pression d'air comprimé absente/insuffisante;
c) surtempérature.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE INDUSTRIELLE UND
GEWERBLICHE NUTZUNG.

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

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

Die PunktschweiBmaschine (nur in den mit Druckluftzylinder betétigten
Versionen) besitzt einen Hauptschalter mit Notfallfunktionen, der sich mit einem
VorhéngeschloB in der Stellung “O” (offen) verriegeln IaBt.

Die Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehidndigt werden, der fachkundig ist oder in seine Aufgaben und die

maoglichen Gefahren eingewiesen wurde, die dieses SchweiBverfahren und der
nachldssige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

In Abwesenheit des Bedieners muB sich der Schalter in der Stellung “O”
befinden und mit einem verschlossenen VorhédngeschloB verriegelt sein. Der
Schliissel muB abgezogen sein.

AN

- Die Elektroinstallation ist gemadB den einschldgigen 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
verbundenist.

- 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 planméBige Wartungen an den Armen
oder Elektroden diirfen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweiBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betétigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdngeschloB in der Stellung
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“0”verriegelt werden.

Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluB an das Wassernetz oder eine
Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) sowie fiir Reparaturtitigkeiten (auBerplanmiBige

Wartung).
VoAV

- Nicht auf Behiltern, GeféaBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche
Flussigkeiten 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 GefaBen 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 Ndhe der Elektroden beférdern;
notwendig ist eine systematische Bewertung der Grenzwerte fiir
SchweiBdémpfe 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
WiderstandsschweiBen angemessen sind.

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

AQ®AO®®

- Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schédigen oder stéren:
- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT (HERZSCHRITTMACHER)
- EINPFLANZBARE,ELEKTRONISCH GESTEUERTE VORRICHTUNGEN
- 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.

2N

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

Die elektromagnetische Vertraglichkeit im hauslichen Umfeld ist nicht
sichergestelit.

V(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

unmadglich,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).

- In allen Fiéllen, 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.

- DerZutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

- Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall muB sie unbedingt vom Versorgungsnetz getrennt werden; bei
durch Druckluftzylinder betéatigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhdngeschloB verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zustidndigen Person in Obhut genommen werden.

VERBRENNUNGSGEFAHR

Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidung ist 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
Auflageflache zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

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

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschinen fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsartist gefahrlich (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 UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betétigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“O”MITVORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

SéaulenpunktschweiBmaschinen mit Elektrode von kurvenlinearem Abstieg zum
WiderstandsschweiBen (Einzelpunkt). Elektronische Kontrolle der Leistung
(Thyristoren), ergénzt durch Timer und Anlaufstrombegrenzer.

Thermischer Schutz mit Signalisierung (Uberlastung oder Fehlen von Kiihiwasser).
Betéatigung:

- "PTE”Modelle:mechanisch mit Pedal von regulierbarer Hebellénge;

- "PCP” Modelle: pneumatisch mit doppelt wirkendem Zylinder, der von einem
Pedalventil gesteuert wird; Betriebsunterbrechung bei Fehlen von Netzspannung oder
Druckluftspeisung.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- Armpaar Lange 500 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.

- ArmpaarLange 700 mm, komplett mit Elektrodenhalter und Standardelektroden.

- Gekrimmte Elektroden.

- Kihlaggregat mit geschlossenem Wasserkreislauf (nur fir PTE oder PCP 18
geeignet).

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Daten zur Verwendung und zu den Leistungen der

PunktschweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaBt. Die Angaben

haben folgende Bedeutung

1- Phasenzahlund Frequenz derVersorgungsleitung.

2- Versorgungsspannung.

3- AnschluBleistungim Dauerbetrieb (1 00%).

4- Nominelle AnschluBleistung bei einer Einschaltdauer von 50%.

5- Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei kurzgeschlossenen Elektroden.

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

8- Spannweite und Lange der Arme (Standard).

9- Einstellbare Mindest- und Héchstkraft der Elektroden.

10- Nenndruck der Druckluftquelle.

11- Erforderlicher Druck der Druckluftquelle fir die maximale Elektrodenkraft.

12- KuhlwasserdurchfluBmenge.

13- Nomineller Druckabfall der Kiihlflissigkeit.

14- Gewichtdes SchweiBgerétes.

15- Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheitshinweise
zum Widerstandsschwei3en” genannt sind.

Anmerkung: Das beispielhaft angeflihrte Typenschild dient nur Anschauungszwecken,
was die Bedeutung der Symbole und Ziffern betrifft. Die genauen technischen Daten
Ihrer PunktschweiBmaschine miissen unmittelbar dem Typenschild entnommen werden.

3.2 SONSTIGETECHNISCHE DATEN (ABB.B)

4.BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 GESAMTANSICHT UND AUSSENMASSE DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
(ABB.C)

4.2 STEUERUNGS- UND REGELVORRICHTUNGEN

4.2.1 Steuertafel (ABB.D1)
1- Hauptschalter (bei den Modellen PCP mit Not-Aus-Funktion und verriegelbarer "O”-
Stellung: VorhéngeschloB mit Schliisseln im Lieferumfang enthalten);
2- Signal-Leds:
a) T™CF (grun)Versorgungsspannung“ON”, Steuerplatine “ON”,
b) - (griin) SchweiBbetrieb "ON”-(Modul Kontrollthyristoren aktiviert),
c) (gelb) Thermoschutz "ON”: SchweiBbetrieb gesperrt (bei den Modellen
PCPistauch die Armbetatigung gesperrt).
3) "POWER?”: Potentiometer fir die Regulierung des SchweiBtroms,
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4) "TIMER”: Potentiometer fiir die Regulierung der SchweiBzeit,

5) <D Knopf Start/Reset (Mod. PCP),

6) Lé. %WéhlschalternurDruck(keineSchweiBung)/SchweiBung(Mod.PCP).
y

4.2.2 Kompressionsmutter (ABB. D2)

Durch Offnen der Klappe auf der Riickseite der PunktschweiBmaschine zugénglich,
erméglicht sie mittels Verdnderung der Federvorspannung die Einstellung der von den
Elektroden ausgehenden Kraft.

4.3 SICHERHEITS-UNDVERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Modelle PTE

Thermoschutz .

Er schreitet ein bei Uberhitzung der PunktschweiBmaschine aufgrund fehlender /
unzureichender Kiihlwasserzufuhr oder aufgrund eines Uber die zulassigen Grenzwerte

hinausgehenden Arbeitszyklus.
Das Auslésen wird durch das Aufleuchten der gelben Led auf der Steuertafel
kenntlich gemacht.

WIRKUNG:Unterbrechung der Stromversorgung (SchweiBbetrieb gesperrt).
RUCKSTELLUNG: Automatisch bei Unterschreiten der zuldssigen Temperaturgrenzen
(Erléschen der gelben Led).

4.3.2 Modelle PCP
Hauptschalter
- Position” O ” = offen verriegelbar (siehe Kapitel 1).

A ACHTUNG! In "0O” Stellung stehen die internen Klemmen (L1 + L2) des
Speisekabelanschlusses unter Spannung.

- "I Stellung = Kontakt hergestellt: die PunktschweiBmaschine wird gespeist, ist aber
nichtin Betrieb (STAND BY), griine Led ~cz) leuchtet auf.

Notfunktion
Bei laufender PunktschweiBmaschine bewirkt die Kontaktéffnung (Pos. "I’ => Pos.”O”)
den abgesicherten Halt.

- Stromzufuhrgesperrt;

- Offnung der Elektroden (Zylinder beim Entlasten);

- Automatischer Neustart gesperrt.

Startknopf @

Seine Betétigung ist notwendig, um die SchweiBarbeiten (vom pneumatischen Pedal

aus) steuern zu kénnen und zwar unter den folgenden Bedingungen:

- Beijeder Kontaktherstellung des Hauptschalters (Pos "O” => Pos."I”);

- Nachjedem Ausldsen der Sicherheits -/ Schutzvorrichtungen;

- Nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (elektrisch oder Druckluft), die
vorher wegen Trennung oder Defekt unterbrochen war.

Zykluswéhlschalter = /T
- Zyklus = erméglicht die Steuerung der PunktschweiBmaschine (vom
pneumatischen Pedal aus) ohne SchweiBung. Er wird benutzt, um die

Armbewegung und das SchlieBen der Elektroden ohne Stromzufuhr auszufiihren.
RESTRISIKO! Auch bei dieser Betriebsart besteht Quetschgefahr fiir die oberen
GliedmaBen: Treffen Sie die geeigneten MaBnahmen (siehe Kapitel Sicherheit).

Bl
- Zyklus % : (normaler SchweiBbetrieb) gibt den SchweiBbetrieb der
PunktschweiBmaschine frei.

Thermoschutz

Schreitet ein bei Uberhitzung der PunktschweiBmaschine aufgrund unzureichender
Kuhlwasserzufuhr oder aufgrund eines Arbeitszyklus (DUTY CYCLE) oberhalb des
Warmegrenzwertes.

Der Eingriff wird von dem Aufleuchten des gelben Leuchtknopfs ( Led
Steuerungstafel angezeigt.

WIRKUNG: Stromunterbrechung (SchweiB3betrieb gesperrt).

) auf der

RUCKSETZUNG: manuell (Betatigung des Knopfes ) wenn die Temperatur wieder
unter die erlaubte Grenze sinkt (Ausloschen des gelben Lichtsignals).

Sicherheit Druckluft

Auslésen bei Ausfall oder Abfall des Drucks (p < 2,5 bis 3bar) der Druckluftspeisung,

Anzeige durch den Manometer (0 - 3bar), der sich am Drucklufteingang befindet.

WIRKUNG: Bewegungsunterbrechung: Elektrodendéffnung (Zylinder bei Entlastung);
Stromunterbrechung (SchweiBbetrieb gesperrt).

RUCKSETZUNG: manuell (Betatigung des Knopfes @ ), nachdem die zulassige
Druckgrenze wieder erreicht ist (Manometeranzeiger >>3bar).

5. INSTALLATION

A VORSICHT! BEI DEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS
AN DIE ELEKTRISCHE UND PNEUMATISCHE VERSORGUNG MUSS DIE
PUNKTSCHWEIBMASCHINE  UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.

DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEN FACHLEUTEN VORGENOMMEN
WERDEN.

5.1 RUSTEN
Die PunktschweiBmaschine von der Verpackung befreien und die Anschlisse
vornehmen, wie es in diesem Kapitel beschrieben ist.

5.2 ANHEBEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE (ABB.E)
Die PunktschweiBmaschine muB mit doppeltem Seil und Haken unter Verwendung der

richtigen Ringe angehoben werden. Es ist strikt verboten, die PunktschweiBmaschine
anders anzuhaken, als angegeben (z.B.an den Armen oder Elektroden).

5.3LAGE

Die Installationszone muB weitrdumig genug und frei von Hindernissen sein, um einen
schnellen Zugang zur Steuertafel und zum Arbeitsbereich (Elektroden) in voller
Sicherheit zu gewahrleisten.

Uberzeugen Sie sich, daB die Kuhlluftzufuhr und -abfuhr nicht behindert wird.
Sicherstellen, daB kein leitfahiger Staub, korrosive Dadmpfe, Feuchtigkeit, etc. angesaugt
werden. Die PunktschweiBmaschine auf eine ebene Oberflache aus gleichférmigen und
kompakten Material stellen (BetonfuBboden oder Ahnliches).

Die PunktschweiBmaschine mit vier Schrauben M10 auf dem Boden verankern, indem
man die dafiir geeigneten Locher auf der Basis benutzt, jedes einzelne Element der
Fixierung auf dem FuBboden muB eine Zugfestigkeit von mindestens 60 Kg (60daN)
garantieren.

Héchstlast

Die Hdchstlast, die auf den unteren Arm anwendbar ist (auf der Elektrodenachse
konzentriert) betragt 35 Kg (35daN).

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

Bevor die elektrischen Anschllsse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der PunktschweiBmaschine mit der Netzspannung und Frequenz am
Installationsort Ubereinstimmen. Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich mit
einem Speisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

5.4.2 AnschluB des Versorgungskabels an die PunktschweiBmaschine (ABB.F)
Die rechte Seitenplatte entfernen, den mitgelieferten Kabelhalter an der Offnung in der
hinteren Tafel anbringen.

Das Versorgungskabel durch den Kabelhalter fihren und mit den Klemmen des
AnschluBstecksockels (Phasen L1(N) - L2) sowie mit der Schraubklemme der
Schutzerde (gelb-griiner Leiter) verbinden.

Je nach Modell des Klemmenblockes die Kabelenden so ausstatten, wie es in der
Abbildung gezeigt wird (ABB.F1,F2).

Das Kabel befestigen, indem man die Schrauben des Kabelhalters anzieht.

Fir den zuldssigen Mindestquerschnitt der Leiter siehe Abschnitt “TECHNISCHE
DATEN?”.

5.4.3 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden (3P+T :
nur 2 Pole werden benutzt: INTERPHASENANSCHLUSS!) und eine Netzdose
vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter mit thermischem
und magnetischem Uberstromausléser geschiitzt ist; der zugehérige Erdungsanschluf3
muf mitdem Erdleiter (gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

Die Hochstlast und Auslésemerkmale der Sicherungen und des Leistungsschalters sind
im Abschnitt “TECHNISCHE DATEN” aufgefiihrt.

Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf3 die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewdbhrleisten. Beispiel:

PunktschweiBmaschine 1: Speisung L1-L2;

PunktschweiBmaschine 2: Speisung L2-L3;

PunktschweiBmaschine 3: Speisung L3-L1.

A VORSICHT! Bei MiBachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam. Schwere Gefahren fiir die
beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die
Folge.

5.5 DRUCKLUFTANSCHLUSS (ABB.G)

(nurMod.PCP)

- Eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von mindestens 6 bar muf3 vorhanden
sein.

Das MANOMETER (mitgeliefert) montieren, indem man es in das geeignete
Gewindeloch aufdem Druckreduzierer einschraubt.

- Durch das geeignete Passageloch, auf der Riickseite der Maschine, ein flexibles Rohr
fur die Druckluft (Int. D. 8-9) an das Anschlusstiick der Filter - Reduzierer -
Schmiergruppe, auf der linken Seite, anschliessen; den Anschluss mit geeigneten
Hulsen dicht halten, in den Schmierbecher Oel ISO FD22 durch den geeigneten
Stdpsel (Schraube) einfillen.

5.6 ANSCHLUSS DES KUHLKREISLAUFES (ABB.H)

Eine Wasservorlaufleitung fir eine Temperatur nicht Gber 30°C muf3 vorhanden sein. Die
minimale Durchsatzmenge (Q) darf nicht unter dem Wert liegen, der in den
TECHNISCHEN DATEN genanntist. Es kann ein offener Kiihlkreislauf (mit verlorenem
Ricklaufwasser) ausgefuhrt werden, oder ein geschlossener Kreislauf, wenn die
Temperaturparameter und der Wasserdurchsatz am ZufluB ausreichen.

Die linke Seitenplatte entfernen, um zu den Schléduchen fiir den Zu- und Riicklauf des
Wassers zu gelangen: sie mussen durch die entsprechenden Offnungen auf der
hinteren Platte gefiihrt werden. Den Vorlaufschlauch (durch ein Etikett gekennzeichnet)
an die Kanalisation anschlieBen. Priifen Sie den korrekten Abfluf3 und den Durchsatz des
Rucklaufschlauches.

ACHTUNG! SchweiBarbeiten, die mit ungeniigendem oder fehlendem Wasserumlauf
ausgefiihrt werden, kénnen die PunktschweiBmaschine wegen Uberhitzungsschaden
betriebsunfahig machen.

6.SCHWEISSEN (PUNKTSCHWEISSEN)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem SchweiBen (Punkten) ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen sich der Hauptschalter auf ” O ” befinden (bei den Versionen

PCP mit geschlossenem VorhdngeschloB) und die Druckluftversorgung abgetrennt

sein muB (NON ANGESCHLOSSEN):

- Kontrollieren, ob der elekirische AnschluB nach den vorherigen Anleitungen
ausgefiihrt wurde.

- Das Kihlwasserin Umlauf versetzen.
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Den Durchmesser ”d” der Elektroden-Kontaktflache an die Stérke ”s” des
punktzuschweiBenden Blechs anpassen, die Beziehung lautetd =4 bis 6 - \s.
Zwischen die Elektroden ein PaBstlick legen, das der Starke der zu schwei3enden
Bleche entspricht; kontrollieren, ob die Arme, manuell angenahert, parallel sind. Wenn
nétig, die Einstellung ausfuhren, indem man die Feststellschrauben der
Elektrodenhalter lockert, bis sie die beste Stellung fir die bevorstehende Arbeit haben;
die Feststellschrauben wieder fest anschrauben.

Bei den Modellen PTE und PCP28 kann auch die Spannweite zwischen den Armen
reguliert werden, indem man die Fixierschrauben des unteren armtragenden
GuBstuckes verstellt (siehe technische Daten).

Die Sicherheitsklappe 6ffnen, die sich auf der Rickseite der PunktschweiBmaschine
befindet, die vier Fixierschrauben lockern und auf die Mutter fir die Einstellung der
Elektrodenstérke zugreifen (Schitssel Nr.30).

Bei Zusammendricken der Feder (Einschrauben der Mutter nach rechts) Gben die
Elektroden eine immer gréBere Kraft aus, mit Werten zwischen Minimum und
Maximum (siehe technische Daten).

Diese Kraft muf3 proportional zur Erhéhung der zu schweiBenden Blechstérke und zum
Durchmesser der Elektrodenspitzen erhéht werden.

Die Klappe wieder schlieBen, um zu vermeiden, da3 Fremdkérper eindringen, oder
daB ein Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen entsteht.

Bei den Modellen PCP den DruckluftanschluB kontrollieren, den Speiseschlauch an
das Pneumatiknetz anschlieBen; den Druck mit dem Handgriff des Reduzierers
regulieren, bis auf dem Manometer ein Wert von 6bar (90 PSI) abzulesen ist.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Die ausschlaggebenden Parameter zur Bestimmung des Durchmessers (Querschnitts)

und der mechanische Dichtigkeit der SchweiBstelle:

- die von den Elektroden ausgelbte Kraft (in N); 1 N=1,02kg.

- Durchmesser der Elektrodenkontaktflache (mm).

- SchweiBstrom (KA).

- SchweiBzeit (Zyklen); bei 50Hz 1 Zyklus = 0,02 Sek.

Diese Faktoren missen bei der Einstellung der PunktschweiBmaschine beachtet

werden, weil sie untereinander in Wechselwirkung stehen.

AuBerdem gibt es andere Faktoren, die das Resultat beeinflussen kénnen:

- ZugroBer Spannungsabfall auf der Versorgungsleitung.

- Uberhitzung der PunktschweiBmaschine durch ungenigende Kuhlung oder durch
Nichtbeachten der Einschaltdauer.

- Beschaffenheitund Abmessungen der Teile innerhalb der Arme.

- Spannweite zwischen den Armen (beiden Mod. PTE-PCP 28 einstellbar).

- Lange der Arme (siehe technische Daten).

Bei Fehlen einschldgiger Erfahrung ist es angebracht, einige PunktschweiBproben

auszufiihren und dazu Blechstérken der gleichen Qualitat und der gleichen Stérke wie fiir

die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Falls méglich, mit hohen Stromwerten (Einstellung mit Potentiometer "POWER” von 20%

bis 100% der Maschinenkapazitdt) und kurzen Zeiten (Einstellung mit Potentiometer

"CYCLES”von 1 bis 100) arbeiten.

6.3VERFAHREN

Den Hauptschalter der PunktschweiBmaschine (Pos.”I”) in Kontakt schalten; die griine
Led leuchtet auf: korrekte Speisung, PunktschweiBmaschine bereit.

MOD. PCP :den Knopf "Start” @ betatigen und den Zykluswéhlschalter % in
SchweiBstellung fihren.
Die zu schweiBBenden Bleche auf die untere Elektrode legen.

Das Endschalter-Pedal (Mod. PTE) oder das Pedalventil (Mod. PCP) betétigen.
Wirkung:

A) EinsgchlieBen des Blechs zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.

B) Durchstrémen des SchweiBstromes mit der vorgegebenen Stédrke und Dauer
(Zeit), die vom Ein- und Ausschalten der griinen Led == angezeigt werden.

Einige Augenblicke nach dem Erléschen der griinen Led (Ende SchweiBvorgang) (0,5
2 Sek) das Pedal loslassen; diese Verzégerung (Halten des Pedals) verleiht der
SchweiBstelle bessere mechanische Eigenschaften.

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 VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Bei den Versionen mit Betdtigung durch Druckluftzylinder (Mod. PCP) muB3 der
Schalter in der Stellung “O” mit dem beiliegenden VorhdngeschloB verriegelt
werden.

7.1 PLANMASSIGEWARTUNG

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT

WERDEN.

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Elektroden- und Armkihlung (NICHT INNERHALB DER
PUNKTSCHWEISSMASCHINE);

- Kontrolle der Federspannung (Elektrodenkraft);

- Das Kondenswasser im Innern des Filterbechers entfernen und das Oelniveau (ISO
FD22) des Schmierers beim Eingang der Druckluft ergédnzen.

7.2, AUSSERPLA__NMASSIGE WARTUNG
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL AUS
DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend 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.

RegelmaBig aber auch auBer der Reihe, je nach Gebrauch der PunktschweiBmaschine

und Umweltbedingungen - muB das Innere der PunktschweiBmaschine kontrolliert und

Staub sowie Metallteilchen entfernt werden, die sich auf dem Transformator, dem

Thyristorenmodul, dem Speisungsklemmbrett etc. abgesetzt haben; das wird mit einem

Strahl trockener Druckluft ausgefiihrt (max. 5bar).

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

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

Beidieser Gelegenheit:

- Kontrollieren, ob die Kabel keine schadhaften Stellen an der Isolierung oder lockere,

oxydierte Verbindungen aufweisen.

Kontrollieren, ob die Schrauben, die die Trafo-Sekundarwicklung mit den

armtragenden GruBstlicken verbinden, fest angezogen sind, und keine Oxydations-

oder Uberhitzungsspuren aufweisen; dasselbe gilt fiir die Feststellschrauben der Arme

und der Elektrodenhalter.

Die Gelenke und Stifte schmieren.

- Die korrekte Kihlwasserzirkulation kontrollieren

einwandfreie Abdichtung der Leitungen Gberprifen.

Kontrollieren, ob an Lecks Druckluft austritt (Mod. PCP).

- Wenn die Annéherungsgeschwindigkeit der Elektroden verringert werden muB3, stellen
Sie die Verengung zur Entlastung des Druckluftzylinders ein, indem sie die Schrauben
auf den Kopfteilen des Zylinders verstellen.

(Mindestdurchsatz) und die

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN VON
SYSTEMATISCHEN KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME DES
ASSISTENZZENTRUMS KONTROLLIEREN, OB:

- Beigeschlossenem Hauptschalter der PunktschweiBmaschine (Pos.”I”), die griine Led
aufleuchtet ™~C= ; wenn das nicht der Fall ist, liegt der Defekt in der Versorgungsleitung:
(Kabel, Dose und Stecker, Sicherungen, zu starker Spannungsabfall etc.).

- Die gelbe Led | nicht aufleuchtet (Auslésen des Thermoschutzes); auf das Erléschen

der Led warten, um die PunktschweiBmaschine zu reaktivieren (Mod. PCP Knopf ).

Die korrekte Wasserzirkulation kontrollieren und eventuell die Einschaltdauer

verringern.

Bei betétigtem Pedal oder Zylinder schliet der Aktuator der elektrischen Steuerung

tatsachlich die Endstiicke (Kontakte) und erteilt damit der elektronischen Karte die

Freigabe:griine Led =2 leuchtetfiir die eingestellte Zeit auf.

Die Elemente des Sekundéarkreislaufs (armtragende GuBteile - Arme -

Elektrodenhalter) dirfen keine lockeren Schrauben haben oder Oxydationen

aufweisen.

Die SchweiBparameter (Kraft und Durchmesser der Elektroden, Zeit und

SchweiBstrom) miissen der auszufiihrenden Arbeit entsprechen.

Beim Modell PCP:

- der Luftdruck darf nicht unterhalb der Auslésegrenze der Schutzvorrichtung liegen.

- Der Zykluswahlschalter darf sich nicht falschlicherweise in der Stellung <~ (nur Druck
kein SchweiBen) befinden.

- Der Startknopf darf nicht nach jeder SchlieBung des Hauptschalters, oder nach
jedem Eingriff der Schutz -/ Sicherheitsvorrichtungen betatigt werden:
a) Ausfallder Netzspannung;
b) Ausfall/unzureichender Druck der Druckluftversorgung;
c) Uberhitzung.
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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
protecciony los procedimientos de emergencia.

La soldadora por puntos (sélo en las versiones con accionamiento por cilindro
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia,
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto).

La llave del candado puede entregarse exclusivamente al operador experto o
instruido para realizar las tareas que se le han asignado y sobre los posibles
peligros que se pueden derivar de este procedimiento de soldadura o del uso
negligente de la soldadora por puntos.

En ausencia del operador el interruptor debe colocarse en posicion "0"
bloqueado con el candado cerradoy sin llave.

AN

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

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

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 himedos o mojados o bajo
lalluvia.

La conexion de los cables de soldadura y cualquier intervenciéon de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacidn. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicion “O” con
el candado incluido.

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
reparacion (mantenimiento extraordinario).

Ve WANY/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 exposiciéon a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracion y duracién de la exposicion.

POO®

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 proteccion individual adecuados.

AQ®AO®®

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 IMPLANTAR CON CONTROL
ELECTRONICO |
- PROTESIS METALICAS
- Redesdetransmision 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.

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
electromagnética en ambiente doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é & ®
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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 elaboracién impiden la realizacion 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 la zona de trabajo las personas ajenas al mismo.

- No dejar sin vigilancia la soldadora por puntos: en este caso es obligatorio
desconectarla de la red de alimentacion; en las soldadoras por puntos con
accionamiento por cilindro neumatico poner el interruptor general en“0”y
bloquearlo con el candado incluido, la llave debe sacarse y ser guardada
porelresponsable.

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 secciéon "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 en laseccion “INSTALACION” de este manual.

- USOIMPROPIO
Es peligrosa la utilizacion de la soldadora por puntos para cualquier
elaboracidn diferente de la prevista (soldadora por resistencia de puntos).

A PROTECCIONES

Las protecciones y las partes moéviles del envoltorio de la soldadora por puntos
deben estar en la posicion adecuada, antes de conectarla a la red de
alimentacion.
jATENCION! Cualquier intervencion manual en partes méviles accesibles de la
soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicion de brazos o electrodos
DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION (INTERRUPTOR GENERAL
BLOQUEADO EN "O" CON CANDADO Y LLAVE SACADA en los modelos con
accionamiento por CILINDRO NEUMATICO).

2.INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

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

de resistencia (punto solol).

Control electrénico de la potencia (tiristores) equipado con temporizador y limitador de

la corriente de arranque.

Proteccion térmica con sefializacién (sobrecarga o falta de agua de refrigeracion).

Accionamiento:

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

- modelos "PCP”: neumatico con cilindro de doble efecto controlado por valvula de
pedal, interbloqueo del funcionamiento por falta de tensién en la red y/o alimentacién
de aire comprimido.

2.2 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

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

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

Electrodos doblados.

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

3.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- Numerode las fasesy frecuencia de la linea de alimentacion.

2- Tensionde alimentacion.

3- Potenciade red con régimen permanente (100%).

4- Potencia nominaide rea con relacién de intermitencia del50%.

5- Tension méxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

8- Distanciay longitud de los brazos (estandar).

9- Fuerzaminimay maxima regulable de los erectrodos.

10- Presion nominal de la fuente de aire comprimido.

11- Presion de la fuente de aire comprimido necesaria para obtener la méxima fuerza
en los electrodos.

12- Caudal de agua de enfriamiento.

13- Caidade presion nominaidelliquido para el enfriamiento.

14- Masa del dispositivo de soldadura.

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

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

3.2 OTROS DATOSTECNICOS (FIG.B)

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
4.1 CONJUNTOY DIMENSIONES DE LA SOLDADORA POR PUNTOS (FIG. C)
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLY REGULACION

4.2.1 Panel de control (FIG.D1)
1- interruptor general ( en los modelos PCP con funcién de paro de emergencia y
posicién “O” a bloquear con candado: candado con llave incluido);
2- leds de sefalizacion:
a) TCF (verde)tensionde alimentaciéon”ON”, tarjeta de control "ON”,
b) == (verde) soldadura "ON”-(médulo de tiristores de control activado),
c) (amarillo) protecion térmica “ON”: soldadura inhibida (en los mod. PCP
también se inhibe el accionamiento del brazo).
3) "POWER”: potenciémetro de regulacién de la corriente de soldadura.
4) "TIMER”:potenciémetro de regulacion del tiempo de soldadura.

5) @ pulsador encendido/reset (mod.PCP).

6) /< selectorsdlopresion (nosuelda)/soldadura (mod.PCP).

4.2.2Tuerca de compresion (FIG.D2)
Se accede a ella abriendo la puerta en la parte posterior de la soldadora por puntos;
permite regular la fuerza ejercida por los electrodos usando la precarga del muelle.

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD EINTERBLOQUEO

4.3.1 Modelos PTE

Proteccién térmica

Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por la falta
/ caudal insuficiente de agua de enfriamiento o por un ciclo de trabajo superior al limite
admitido.

La intervencién se sefiala con el encendido del led amarillo en el panel de mandos.
EFECTO: bloqueo de la corriente (soldadurainhibida).

RESTABLECIMIENTO: automatico cuando se recuperan los limites de temperatura
admitidos (apagado del led amarillo).

4.3.2 Modelos PCP
Interruptor general
- Posicion” 0 ” = abierto a bloquear con candado (véase capitulo 1).

A {ATENCION! En la posicion "0” los terminales interiores (L1+L2) de conexion del
cable de alimentacién estan en tensién.

- Posicion "I” - cerrado: soldadora por puntos alimentada (STAND BY); indicador verde
iluminado (led ™CF).

Funcién de emergencia:
con soldadora por puntos en funcionamiento la apertura (pos.
determina la parada en condiciones de seguridad:

- corriente inhibida;

- apertura de los electrodos (cilindro a la descarga);

- reactivacion automatica inhibida.

e

—>pos " 0 ")

Pulsador de encendido @

su accionamiento es necesario para poder controlar la operacion de soldadura (desde

el pedal neumaético) en cada una de las siguientes condiciones:

- encadacierre del interruptor general (pos. O "=>pos”1”);

- después de cada intervencién de los dispositivos de seguridad/proteccion;

- después del retorno del suministro de energia (eléctrica y aire comprimido)
interrumpida anteriormente por seccionamiento en un interruptor situado antes o
averia.

g

Selectorciclo =/~
e
-Ciclo = : permite el control de la soldadora por puntos (desde el pedal
neumatico) sin soldadura. Se utiliza para efectuar el movimiento de
los brazosy el cierre de los electrodos sin suministro de corriente.

A RIESGO ANADIDO: también en esta modalidad de funcionamiento hay peligro

de aplastamiento de los miembros superiores: tomar las precauciones necesarias
(véase el capitulo sobre seguridad).
)

- Ciclo %‘ (ciclo normal de soldadura) habilita la soldadora por puntos para la
ejecucion de la soldadura.

Proteccion térmica

Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por una

falta de caudal suficiente de agua de enfriamiento o por un ciclo de trabajo (DUTY

CYCLE) superior al limite térmico.

En caso de intervencion el indicador amarillo en el panel de control se iluminara.

EFECTO:bloqueo de la corriente: soldadura inhibida.

RESTABLECIMIENTO :manual (actuando sobre el puIsador@ ); al volver a los
limites de temperatura admitidos (el indicador amarillo se
apagara).

Seguridad del aire comprimido
Interviene en caso de falta o caida de presion (p < 2,5 + 3bar) de la alimentacion de aire
comprimido; la intervencion se sefalara por la indicacion del manémetro (0 + 3bar)
colocado en el grupo entrada aire comprimido.
EFECTO: bloqueo del desplazamiento; apertura de los electrodos (cilindro en la
descarga);
bloqueo de la corriente: soldadura inhibida.
RESTABLECIMIENTO:manual (actuando sobre el pulsador ); después de volver a
los limites de presién admitidos (indicacion manémetro >>3
bar).

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y

CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. ] )

LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora por puntos, efectuar las conexiones, como se indica en este
capitulo.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION (FIG.E)

La elevacion de la soldadora por puntos debe ser efectuado con doble cable y ganchos,
utilizando los relativos anillos.

Se prohibe tajantemente sujetar la soldadora por puntos con modalidades diferentes de
las indicadas (por ejemplo, con brazos o electrodos).
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5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacién un drea suficientemente amplia y sin obstaculos para
garantizar la accesibilidad al panel de control y al drea de trabajo (electrodos) en
condiciones de seguridad.

Comprobar que no hay obstaculos en correspondencia de las aperturas de entrada o
salida del aire de refrigeracion, verificando que no se pueden aspirar polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

Colocar la soldadora por puntos encima de una superficie plana de material
homogéneo y compacto (suelo de hormigdn u otro coniguales caracteristicas fisicas).
Fijar la maquina en el suelo por medio de 4 tornillos M10 utilizando los agujeros
adecuados en el bastidor; cada elemento integrado al suelo debe garantizar una
resistencia a la traccion de almenos 60 Kg (60 daN).

Carga maxima

La carga méxima aplicable en el brazo inferior (concentrado sobre el eje del electrodo)
esde 35Kg (35daN).

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la chapa de
la soldadora por puntos correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacién. La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

5.4.2 Conexion del cable de alimentacion a la soldadora por puntos (FIG. F)
Quitar el panel lateral derecho; montar el bloquea-cables incluido en correspondencia
con el agujero previsto en el panel posterior.

Pasando a través del bloquea-cables conectar el cable de alimentacién a los bornes de
la caja de alimentacion (fases L1(N) - L2) y al borne del tornillo de tierra de proteccion -
conductor amarillo verde).

Dependiendo del modelo de tablero de bornes equipar los terminales del cable como
seindicaen lafigura (FIG.F1,F2).

Bloquear el cable ajustando | Ios tornillos del sujeta-cable.

Véase parrafo “DATOS TECNICOS” para el tamafio minimo admitido para los
conductores.

5.4.3 Enchufey toma

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (j3P+T: se utilizan sélo 2
polos: conexion INTERFASICA!) con una capacidad adecuada y preparar una toma
de red protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el relativo
terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor
magnetotérmico se indican en el parrafo “DATOS TECNICOS”.

En el caso de que se instalan varias soldadoras por puntos , hay que distribuir la
alimentacion ciclicamente entre las tres fases, de forma que se realice una carga mas
equilibrada, por ejemplo:

soldadora 1:alimentacién L1-L2;

soldadora 2: alimentacion L2-L3;

soldadora 3:alimentacién L3-L1.

A iATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el 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).

5.5 CONEXION NEUMATICA (FIG.G)

(s6lomod.PCP)

- Preparar una linea de aire comprimido con presion de ejercicio de al menos 6 bar.
Montar el MANOMETRO (incluido), enroscéndolo en el agujero roscado sobre el
reductor de presion.

- Através del agujero de pasaje situado en la parte trasera de la maquina, conectar un
tubo flexible para aire comprimido ( interior 89) al racor del grupo filtro reductor-
lubricador accesible en el lado izquierdo; garantizar la estanqueidad de la conexién
utilizando una faja o collar. Introducir aceite ISO FD22 en el vaso lubricador a través
de la correspondiente capsula de rosca.

5.6 CONEXION DEL CIRCUITO DE ENFRIAMIENTO (FIG.H)

Es necesario preparar una tuberia de impulsién de agua a una temperatura no superior
a los 30°C, con capacidad minima (Q) no inferior a lo que se indica en los DATOS
TECNICOS. Puede realizarse un circuito de refrigeracion abierto (agua de retorno a
perder) o cerrado, a condicién de que se respeten los parametros de temperatura y
capacidad del agua en entrada.

Quitar el panel lateral izquierdo para acceder a los tubos flexibles de impulsién y retorno
de agua: hacerlos pasar por las aperturas adecuadas hechas en el panel trasero.
Conectar el tubo de impulsién (marcado con etiqueta indicadora) a la canalizacién
exterior del agua, comprobando que la salida y la capacidad del tubo de retorno son
correctas.

{ATENCION! Las operaciones de soldadura realizadas a falta o insuficiente circulacion
de agua pueden causar la puesta fuera de servicio de la maquina por dafios a causa de
sobrecalentamiento.

6.SOLDADURA (SOLDADURA POR PUNTOS)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura (soldadura por puntos) es

necesario efectuar una serie de comprobaciones y regulaciones con el interruptor

general en posicion “O” (en las versiones PCP con candado cerrado) y alimentacion

de aire comprimido seccionada (NO CONECTADA):
Comprobar que la conexién eléctrica se ha realizado correctamente siguiendo las
indicaciones descritas anteriormente.

- Ponerencirculacién el agua de refrigeracion.

- Adaptar el diametro "d” de la superficie de contacto de los electrodos en funcién del
espesor”s”’de la chapa a soldar segun larelaciéond =4 + 6 - s

- Poner entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de la chapa a soldar;
comprobar que los brazos acercados manualmente estan paralelos.
Efectuar, sifuera necesario, la regulacién desenroscando los tornillos de sujecién de
los portaelectrodos hasta alcanzar la posicién de trabajo més conveniente; enroscar

afondo los tornillos de sujecion.

En los modelos PTE y PCP28 puede regularse también la distancia entre los brazos
usando los tornillos de sujecién de la fusién portabrazo inferior (véase datos
técnicos).

- Abrirlapuerta de seguridad colocada en la parte trasera de la maquina, aflojando los
4 tornillos de fijacion y acceder a la tuerca de regulacion de la fuerza electrodos (llave
nimero 30).

Comprimiendo el muelle (atornillado a la derecha de la tuerca), los electrodos
ejerceran una fuerza cada vez mayor con valores incluidos desde el minimo hasta el
maximo (véase datos técnicos).

Dicha fuerza aumentaré proporcionalmente al aumentar del espesor de la chapa a
soldary del didmetro de la punta del electrodo.

Cerrar la puerta paraimpedir la entrada a partes extrafas y evitar posibles contactos
accidentales con las partes en tensién o en movimiento.

- En los modelos PCP comprobar la conexiéon del aire comprimido, efectuar la
conexion desde el tubo de alimentacion hasta la red neumatica; regular la presion
por medio del botén del reductor hasta leer en el manémetro el valor de 6 bar (90
PSI).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS

Los pardmetros que intervienen para determinar el didmetro (seccién) y la

estanqueidad mecanica del punto son:

- fuerzaejercida porlos electrodos (de N); 1 de N=1,02Kg;

- didmetro de la superficie de contacto de los electrodos (mm);

- corriente de soldadura (KA);

- tiempo de soldadura (ciclos); (a 50 Hz 1 ciclo = 0,02 segundos).

Hay que tener en consideracion todos estos factores durante la regulacion de la

soldadora por puntos, dado que los mismos interactian entre ellos con margenes

relativamente amplios.

Hay también otros factores que pueden modificar los resultados, tales como:

- caidas de tension excesivas en lalinea de alimentacion;

- sobrecalentamiento de la maquina determinado por refrigeracion insuficiente o por
lafalta de respeto de la relacién de intermitencia del trabajo;

- formay dimension de las piezas en la parte interior de los brazos;

- distancia entre los brazos (regulable en los modelos PTE-PCP28);

- longitud de los brazos (véase datos técnicos).

En caso de falta de experiencia especifica, es necesario realizar algunas pruebas de

soldadura por puntos, utilizando espesores de chapa de la misma cualidad y espesor

que lade soldar.

Son preferibles, si es posible, corrientes elevadas (regulacion mediante el

potenciémetro "POWER” del 20% a 100% de la capacidad de la maquina) y tiempos

breves (regulacién mediante el potenciémetro"CYCLES”de 1 a 100).

6.3 PROCEDIMIENTO
Cerrar el interruptor general de la maquina (pos. “I”), el indicador de color verde se
iluminara: alimentacion correcta, soldadora por puntos preparada.

- Modelo PCP: accionar el pulsador “encendido”y colocar el selector de ciclo en
la posicion de soldadura = .

- Apoyarsobreel electrodo\ferlor lachapaasoldar.

- Accionar el pedal (mod. PTE) a fondo o la vélvula de pedal (mod. PCP) obteniendo
asi:

A) el cierre de las chapas entre los electrodos con la fuerza previamente regulada
B) paso de la corriente de soldadura con intensidad y duracion (tiempo) prefijados y
sefalados con el encendido y el apagado del led verde .

- Soltar el pedal unos instantes (0,5-2 s) después de que se haya apagado el
indicador verde (final de soldadura), este retraso (mantenimiento) confiere mejores
caracteristicas mecénicas al punto.

La ejecuciéon del punto puede considerarse correcta cuando, sometiendo una
muestra a una prueba de traccion, se provoca la extraccion del nicleo del punto de
soldadura de una de las dos chapas.

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

En las versiones con accionamiento con cilindro neumatico (mod. PCP) es
necesario bloquear el interruptor en posicién "O” con el candado incluido.

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 del enfriamiento de los electrodos y brazos (NO EN EL INTERIOR DE LA
SOLDADORA POR PUNTOS);

- descargar la condensacion formada en el interior del vaso filtro y restablecer el nivel
del aceite (ISO FD22) en el lubricador de entrada aire comprimido

- descarga de la condensacion del filtro de entrada del aire comprimido.

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 tension en el interior de la soldadora
por puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto
directo con partes en tensién y/o lesiones debidas al contacto directo con
dérganos en movimiento.

Periédicamente segun la utilizacién y las condiciones ambientales, inspeccionar el
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interior de la maquina, quitar el polvo y las partes metélicas del transformador,
maodulo de tiristores, tablero de alimentacion, etc., mediante un chorro de aire
comprimido seco (méax. 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.

Otras verificaciones a realizar:

comprobar que el cableado no muestra dafios al aislamiento o conexiones aflojadas-
oxidadas.

comprobar que los tornillos que conectan el secundario del transformador a las
fusiones porta-brazos estdn bien apretados y no muestran signos de 6xido o
sobrecalentamiento; lo mismo vale para los tornillos de sujecién brazos y
portaelectrodos.

lubricar las articulaciones y los pernos.

verificar la correcta circulaciéon del agua de refrigeracion (capacidad minima
necesaria) y la perfecta hermeticidad de las tuberias.

controlar posibles pérdidas de aire (mod. PCP).

sies necesario reducir la velocidad de acercamiento de los electrodos, regular el
estrangulamiento en la descarga del cilindro neumatico usando los relativos tornillos
colocados en los cabezales del cilindro.

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, ANTES DE LLAMAR AL

SERVICIO TECNICO O EFECTUAR VERIFICACIONES MAS SISTEMATICAS,

COMPROBAR QUE:

- con el interruptor general de la maquina cerrado (pos. "I’), el indicador verde ™=
estd iluminado; en caso contrario el defecto se encuentra en la linea de alimentacion
(cables, tomay enchufe, fusibles, caida de tensién excesiva, etc).

- no estd iluminado el indicador amarillo (intervencion de la proteccion térmica);

es|

o

erar a que el indicador se apague para reactivar la maquina (mod. PCP pulsador
); verificar la correcta circulaciéon del agua de refrigeracion y eventualmente
ucir la relacién de intermitencia del ciclo de trabajo.

Q.

re

- con pedal o cilindro accionado, el accionador del mando eléctrico cierra

efectivamente los terminales (contactos) dando el consentimiento a la tarjeta
electronica:indicador verde =&= iluminado durante eltiempo programado.

- los elementos del circuito secundario (fusiones portabrazos-brazos-portaelectrodos)

no son ineficientes a causa de tornillos aflojados u 6xido.

- los parametros de soldadura (fuerza y didmetro electrodos, tiempo y corriente de

soldadura) son adecuados al trabajo en ejecucion.

En elmodelo PCP comprobar que:

- lapresion del aire comprimido no es inferior al limite de intervencién del dispositivo de
proteccion.

el selector de ciclo no se encuentra por equivocacion en la posicion H:H (s6lo
presién - no suelda)

no se ha accionado el pulsador de encendido @ después de cada cierre del
interruptor general o después de cada intervenciéon de los dispositivos de
proteccién/seguridad:

a) faltadetensiondered;

b) falta/presion del aire comprimido insuficiente;

c) recalentamiento.
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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 proteccao e aos processos de
emergéncia.

O aparelho para soldar por pontos (somente nas versdes de accionamento com
cilindro pneumatico) esta provido de interruptor geral com funcdes de
emergéncia, provido de cadeado para o bloqueio do mesmo em posigcao “0”
(aberto).

A chave do cadeado pode ser entregada exclusivamente ao operador experto ou
treinado sobre os deveres que Ihe foram atribuidos e sobre os possiveis perigos
decorrentes deste processo de soldadura ou do uso impréprio do aparelho para
soldar por pontos.

Quando faltar o operador, o interruptor deve ser colocado em posicao “O”
bloqueado com o cadeado fechado e sem chave.

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
terrade proteccao.

Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexées
desapertadas.

Nao utilizar o aparelho para soldar por pontos em ambientes humidos ou
molhados ou sob achuva.

A conexao dos cabos de soldadura e qualquer intervencdo de manutencao
ordindria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacdo. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento
com cilindro pneumético é necessario bloquear o interruptor geral em posicao
“0” com o cadeado entregue.

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 intervengdes de reparacao
(manutencao extraordinaria).

Ve WA/
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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 inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

Assegurar-se uma troca 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 funcédo da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.



PO®®

- Proteger sempre os olhos com os apropriados 6culos de protec¢ao.

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

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

AQ®ROOO

- 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
- Redesdetransmissao de dados ou telefénicas locais
- Instrumentos
- Reldgios
- Fichas magnéticas
DEVE SER PROIBIDA A UTILIZAQAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOSVITAIS E PROTESES METALICAS.
ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

- 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 @ ®

- RISCO DEESMAGAMENTO 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 proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, méo, 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 utilizacao de um aparelho para
soldar por pontos portatil).

- Em todos os casos onde a conformacéo 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 desconecté-lo da rede de alimentacdo; nos aparelhos para
soldar por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o
interruptor geral em “O” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve
ser extraida e guardada pelo responsavel.

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

RISCO DE INVERSAO 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 contrério, chaos inclinados ou desconexos, planos de
apoio moéveis, existe o perigo de inversao.

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

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

A PROTECGOES

As proteccoes e as partes méveis do involucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicdo,antes de conecta-lo a rede de alimentacao.

CUIDADO! Qualquer intervengcdo manual sobre partes moveis 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 ALIMENTAGCAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Aparelhos para soldar por pontos em coluna com eléctrodo de descida curvilinea para

soldadura de resisténcia (ponto individual).

Controlo electronico da poténcia (tiristores) integrado com timer e limitador da corrente

de arranque.

Proteccéo térmica com sinalizagdo (sobrecarga ou falta de d&gua de refrigeracéo).

Accionamento:

- modelos ”PTE”: mecanico de pedal com comprimento da alavanca regulavel;

- modelos "PCP”: pneumatico com cilindro de duplo efeito comandado pela vélvula de
pedal, interbloqueio do funcionamento por falta de tenséo de rede e/ou alimentagao
de ar comprimido.

2.2 ACESSORIOS A PEDIDO

- Dupla de bragos comprimento 500mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padrao.

Dupla de bragos comprimento 700mm, completa de porta-eléctrodos e eléctrodos
padrao.

Eléctrodos dobrados.

Refrigerador a dgua de circuito fechado ( adapto somente para PTE ou PCP 18).

3.DADOS TECNICOS

3.1PLACADEDADOS (FIG.A)

Os principais dados relativos a utilizagdo e as performances do aparelho para soldar

por pontos sao recapitulados na placa das caracteristicas com o seguinte significado.

1- Numerodasfases efrequéncia dalinhade alimentagéo.

2- Tenséao de alimentagéo.

3- Poténciade rede emregime permanente (100%).

4- Poténcia nominal de rede com relacéo de intermiténcia de 50%.

5- Tensdo maxima vazia nos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

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

8- Descarte e comprimento dos bragos (standard).

9- Forgca minima e maxima regulavel dos eléctrodos.

10- Pressao nominal da fonte de ar comprimido.

11- Presséo da fonte de ar comprimido necessario para obter a forca maxima nos
eléctrodos.

12- Caudal da agua de arrefecimento.

13- Queda de pressao nominal do liquido para o arrefecimento.

14- Massa do dispositivo de soldadura.

15- Simbolos referidos a seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1 “
Segurancga geral para a soldadura de resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos algarismos;
os valores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por pontos que vocés
possuem devem ser detectados directamente na placa do préprio aparelho para soldar
por pontos.

3.2 OUTROS DADOSTECNICOS (FIG.B)

4.DESCRICAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS

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

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO

4.2.1 Painel de controlo (FIG.D1)
1- interruptor geral (nos modelos PCP com fungdo de paragem de emergéncia e
posicédo "O” que pode ser fechado com cadeado: cadeado com chaves entregues);
2- indicadores luminosos de sinalizagéo:
a) "~ (verde)tensdodealimentacdo“ON”, fichade controlo“ON”,
b) =&= (verde)soldadura”ON”(mddulo tiristores de controlo activado ),
c) (amarelo) protecgéo térmica "ON” : soldadura proibida (nos mod. PCP
também o accionamento do brago & proibido).
3- "POWER?”: potenciémetro de regulagdo da corrente de soldadura;
4- "TIMER”: potenciémetro de regulagédo do tempo de soldadura;
>

5- v botéo arranque/reset (mod. PCP);

6 |~
PCP).

selector de pressdo somente (ndo solda) / soldadura (somente mod.

4.2.2 Porcade compresséo (FIG. D2)
E acessivel abrindo a porta presente por trds do aparelho para soldar por pontos;
permite de regular a forca exercida pelos eléctrodos agindo na pré-carga da mola.

4.3 FUNCOES DE SEGURANCA E INTERBLOQUEIO

4.3.1 Modelos PTE

Proteccao térmica

Intervém no caso de sobretemperatura do aparelho para soldar por pontos provocada
pela falta/capacidade insuficiente da dgua de refrigeracéo ou por um ciclo de trabalho
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superior ao limite aceite.

A intervencgéo é assinalada pela ligagédo do indicador luminoso amarelo no painel
de comandos.

EFEITO _ :bloqueio da corrente (soldadura proibida).

RESTAURAGAQO: automaética quando entrar dentro dos limites de temperatura aceites
(desligamento do indicador luminoso amarelo).

4.3.2 Modelos PCP
Interruptor geral
- Posicao” 0 ”=aberto que pode ser fechado com cadeado (veja-se capitulo 1).

A CUIDADO! Em posigcdo "0” os bornes internos (L1+L2) de conexao do cabo de
alimentacédo sédo emtenséo.

- Posicao ” 1 7 = fechado: aparelho para soldar por pontos alimentado mas nao em
fungdo (STAND BY) indicador luminoso verde ligado ~~C= .

Funcéao emergéncia
Quando o aparelho para soldar por pontos estiver em funcéo, a abertura (pos.” | "=>pos
"0 ") determina a paragem do mesmo em condi¢des de seguranca:

- corrente proibida;

- abertura dos eléctrodos (cilindro a descarga);

- novo arranque automatico proibido.

Botéo arranque <D

E necessdrio o accionamento do mesmo para poder comandar a operagdo de

soldadura (com o pedal pneumatico) em cada uma das seguintes condiges:

- todas as vezes que se fecha o interruptor geral (pos” O "=>pos ”1”);

- depois de cada intervencgéo dos dispositivos de segurancga/ protecgéo;

- depois do retorno da alimentagdo de energia (eléctrica e ar comprimido)
anteriormente interrompida por seccionamento a montante ou avaria.

g {
Selectorciclo = =
o /
- Ciclo ™ : permite o comando do aparelho para soldar por pontos (com o pedal

pneumatico) sem soldadura. E utilizado para efectuar o movimento dos bracos e o
fechamento dos eléctrodos sem distribuicdo de corrente.

A OUTRO RISCO! Também nesta modalidade de funcionamento é presente o

risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as devidas precaucdes
(veja-se capitulo seguranca).

- Ciclo ™~ (ciclo normal de soldadura) habilita o aparelho para soldar por pontos a
execugao da soldadura.

Proteccao térmica

Intervém em caso de sobretemperatura do aparelho para soldar por pontos provocada
porfalta ou capacidade insuficiente da dgua de refrigeragéo ou por um ciclo de trabalho
(DUTY CYCLE) superior ao limite térmico.

A intervencdo é assinalada pela ligagao do indicador luminoso amarelo no painel
de comandos.
EFEITO :bloqueio da corrente (soldadura proibida).

RESTAURAGCAO: manual (agir no botdo @ ) depois que entrou dentro dos limites de
temperatura aceites [desligamento do indicador luminoso amarelo].

Seguranca ar comprimido

Intervém em caso de falta ou queda de presséo (p < 2,5 + 3bar) da alimentagéo do ar

comprimido; a intervengao é assinalada pela indicagdo do mandémetro (0 + 3bar) posto

no conjunto de entrada do ar comprimido.

EFEITO: bloqueio da deslocagéo: abertura dos eléctrodos (cilindro a descarga);
bloqueio da corrente (soldadura proibida).

RESTAURACAO: manual (agir no botdo @ ) depois que entrou dentro dos limites de
presséo aceites (indicagdo do mandémetro >>3bar).

5. MONTAGEM

A CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAGCOES DE MONTAGEM E
CONEXOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS QUANDO O APARELHO PARA
SOLDAR POR PONTOS ESTIVER RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

5.1 APRONTAMENTO
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar as conexdes, conforme
indicado neste capitulo.

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO (FIG.E)

O levantamento do aparelho para soldar por pontos deve ser efectuado com corda
dupla e ganchos, utilizando os apropriados olhais.

E absolutamente proibido amarrar o aparelho para soldar por pontos segundo
modalidades diferentes daquelas indicadas (ex. sobre bragos ou eléctrodos).

5.3 LOCALIZACAO

Reservar na zona de montagem uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos e a &rea de trabalho
(eléctrodos) com absoluta seguranga.

Assegurar-se que ndo hajam obstaculos em correspondéncia das aberturas de entrada
ou saida do ar de refrigeragdo, verificando que ndo possam ser aspirados pds
condutivos, vapores corrosivos, humidade etc.

Posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto (pavimento de concreto ou de caracteristicas fisicas
andlogas).

Fixar o aparelho para soldar por pontos ao chdo com quatro parafusos M10 utilizando

os furos apropriados situados na base; cada um dos elementos de fixacdo ao
pavimento deve garantir uma resisténcia a tracgao pelo menos de 60Kg (60daN).

Carga maxima

A carga maxima aplicavel no brago inferior (concentrado no eixo do eléctrodo) é de
35Kg (35daN).

5.4 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 tenséo e frequéncia de rede
disponiveis no lugar de montagem.

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

5.4.2 Conexao do cabo de alimentacao ao aparelho para soldar por pontos
(FIG.F)

Tirar o painel lateral direito; montar o dispositivo para bloquear o cabo entregue em
correspondéncia do furo previsto no painel traseiro.

Passando através do dispositivo para bloquear o cabo, ligar o cabo de alimenta¢do aos
bornes da pequena base de alimentagéao (fases L1(N) - L2) e ao borne em forma de
parafuso da terra de proteccéo - condutor amarelo verde).

Segundo o modelo de painel de bornes equipar os terminais do cabo conforme indicado
nafigura (FIG.F1,F2).

Bloquear o cabo apertando os parafusos do passa-cabo.

Ver o paragrafo“DADOS TECNICOS” para a secgao minima aceite dos condutores.

5.4.3 Fichaetomada

Ligar ao cabo de alimentag&o uma ficha normalizada ( 3P+T : séo utilizados somente
2 pélos: conexao INTERFASICA!) de capacidade adequada e predispor uma tomada
de rede protegida de fusiveis ou de interruptor automatico magnetotérmico ; o terminal
de terra apropriado deve ser conexo ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sao indicadas no paragrafo “DADOS TECNICOS”.

No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentagao ciclicamente entre as trés fases de maneira tal a realizar uma carga mais
equilibrada; exemplo:

aparelho para soldar por pontos 1:alimentacdo L1-L2;

aparelho para soldar por pontos 2: alimentagdo L2-L3;

aparelho para soldar por pontos 3: alimentagéo L3-L1.

A CUIDADO! O nao cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo construtor (classe I) com consequentes
graves riscos para as pessoas (ex. choque eléctrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.5 CONEXAO PNEUMATICA (FIG.G)

(somente mod.PCP)

- Predisporuma linha de ar comprimido com presséo de exercicio pelo menos de 6 bar.
Montar o MANOMETRO (entregue) apertando-o no apropriado furo rosqueado no
redutor de pressao.

Através do furo de passagem apropriado colocado na parte posterior da maquina
conectar um tubo flexivel para ar comprimido (@ interno 8+9) na ligagdo do grupo
filtro-redutor-lubrificador acessivel pelo lado esquerdo: assegurar-se da vedagéo da
conexdo com feixe ou colar adequado. Introduzir o éleo ISO FD22 no recipiente
lubrificador, através da tampa apropriada (parafuso).

5.6 CONEXAO DO CIRCUITO DE REFRIGERAGAO (FIG. H)

E necessario predispor uma tubagem de alimentacéo da dgua a uma temperatura nao
superior a 30°C, com capacidade minima (Q) n&o inferior a quanto especificado nos
DADOS TECNICOS. Pode ser realizado um circuito de refrigeragao aberto (agua de
retorno desperdicada) ou fechado desde que sejam respeitados os parametros de
temperatura e capacidade da dgua em entrada.

Tirar o painel lateral esquerdo para aceder aos tubos flexiveis de alimentacdo e de
retorno da dgua: fazé-los passar como as apropriadas aberturas previstas no painel
traseiro. Ligar o tubo de alimentagdo (marcado com etiqueta indicadora) a canalizagéo
externa da agua verificando o defluxo correcto e a capacidade do tubo de retorno.

CUIDADO! Operag6es de soldadura efectuadas em falta ou insuficiente circulagéo de
agua podem provocar a desactivagcdo do aparelho para soldar por pontos por danos
devidos a superaguecimento.

6.SOLDADURA DE RESISTENCIA

6.1 OPERAGCOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagéo de soldadura (soldadura por pontos) é necessaria
uma série de verificagdes e regulagdes a serem efectuadas com interruptor geral em
posicao” 0 ”(nas versbes PCP com cadeado fechado) e alimentag&o do ar comprimido
seccionada (NAO CONEXA):

Controlar que a conexdo eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.

P6rem circulagédo a dgua de refrigeragao.

Adaptar o didmetro "d” da superficie de contacto dos eléctrodos em fungéo da
espessura ”s” da chapa a soldar por pontos segundo arelagdo d=4+6- Vs.
Interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente a espessura das chapas a
soldar por pontos; verificar que os bragos, aproximados manualmente, se tornem
paralelos.

Efectuar, se for necessario, a regulagao desapertando os parafusos de bloqueio dos
porta-eléctrodos até encontrar a posicdo mais adequada ao trabalho a efectuar;
apertar de novo cuidadosamente no fundo os parafusos de blogueio.

Nos modelos PTE e PCP28 pode ser regulada também a bitola entre os bragos
agindo nos parafusos de bloqueio da fusdo porta-braco inferior (veja-se dados
técnicos).

Abrir a porta de seguranca posta atrds do aparelho para soldar por pontos
desapertando os quatro parafusos de bloqueio e aceder a porca de regulagao da
forga dos eléctrodos (chave N.30).

Comprimindo a mola (atarraxamento dextrorso da porca) os eléctrodos irdo exercer
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uma forga cada vez maior com valores compreendidos do minimo ao méaximo (veja-se
dados técnicos).

Esta forca devera ser aumentada proporcionalmente ao aumento da espessura das
chapas a soldar por pontos e ao didmetro da ponta do eléctrodo.

Fechar de novo a porta para evitar a entrada de corpos alheios e eventuais contactos
acidentais com partes em tensdo ou em movimento.

Nos modelos PCP verificar a conexdo do ar comprimido, efectuar a conexao da
tubagem de alimentagéao a rede pneumatica; regular a pressdo mediante o punho do
redutor até ler o valor de 6bar (90 PSI) no manémetro.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS

Os parametros que intervém a determinar o didametro (sec¢do) e a vedagdo mecanica
do ponto séo:

- forga exercida pelos eléctrodos (daN);1daN= 1,02kg.

- didmetro da superficie de contacto dos eléctrodos (mm);

- corrente de soldadura (kA);

- tempo de soldadura (ciclos); (a 50Hz 1 ciclo = 0,02 segundos).

Portanto devem ser considerados todos estes factores na regulagdo do aparelho para
soldar por pontos dado que os mesmos interagem entre eles com margens
relativamente amplas.

Nao devem ser esquecidos além disso outros factores que podem modificar os
resultados, como:

excessivas quedas de tensdo na linha de alimentagéo;

superaquecimento do aparelho para soldar por pontos determinado por refrigeracéo
insuficiente ou ndo cumprimento da relagdo de intermiténcia de trabalho;
conformacéao e dimenséo das pecas no interior dos bragos;

bitola entre os bragos (reguldvel nos modelos PTE-PCP 28);

comprimento dos bragos (veja-se dados técnicos);

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

Preferir, onde for possivel, correntes elevadas (regulagdo mediante o potenciémetro
"POWER” do 20% ao 100% da capacidade do aparelho para soldar por pontos) e
tempos breves (regulagao mediante o potenciémetro "CYCLES” de 1 a 100).

6.3 PROCESSO
- Fechar o interruptor geral do aparelho para soldar por pontos (pos.” | ”); o indicador
luminoso verde liga-se: alimentagéo correcta, aparelho para soldar por pontos proqto.

Modelo PCP: accionar o botédo @ “arranque” e pdr o selector ciclo em <_':
posicéo soldadura.

Apoiar no eléctrodo inferior as chapas a soldar por pontos.

Accionar o pedal no final de curso (Modelo PTE), ou a valvula de pedal (Modelo PCP)
obtendo:

A) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-configurada ;

B) passagem da corrente de soldadura com intensidade e duragdo (tempo)
prefixados e assinalados pela ligacdo e pelo desligamento do indicador luminoso
verde

Libertar o pedal depois de alguns instantes (0,5 + 2s) do desligamento do indicador
luminoso verde (final da soldadura); este atraso (manutengdo) confere caracteristicas
mecanicas melhores ao ponto.

Considera-se correcta a execugao do ponto quando, ao se submeter uma amostra a
prova de tracgao, provoca-se a extrac¢cao da alma do ponto de soldadura de uma das
duas chapas.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
ASSEGURAR-SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA
DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTACAO.

Nas versoes de accionamento com cilindro pneumatico (mod. PCP) é necessario
bloquear o interruptor em posicéao “O” com o cadeado entregue .

741 MANUTENQAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR.
- adequacéao/restauracado do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;
- controlo do alinhamento dos eléctrodos; ~
- controlo da refrigeragdo de eléctrodos e bragos (NAO NO INTERIOR DO
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS);
- controlo da carga da mola (forga dos eléctrodos);
descarga da condensag&o do filtro de entrada do ar comprimido.
7 2 MANUTENQAO EXTRAORDINARIA 3
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 6rgaos em
movimento.
Periodicamente e em todo o caso com frequéncia em fungéo da utilizagao e das
condi¢bes do meio ambiente, inspeccionar o interior do aparelho para soldar por
pontos e remover o pd e as particulas metdlicas depositadas no transformador,
maddulo dos tiristores, painel de bornes de alimentacgéo, etc, mediante jacto de ar
comprimido seco (max 5bar).
Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido sobre as fichas electrénicas; prover a
eventual limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.
Aproveitar a ocasido para:
- verificar que as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdées
desapertadas- oxidadas.

verificar que os parafusos de conexao do secundario do transformador as fusdes do
porta-bragos sejam bem apertados e n&o hajam sinais de oxidagcdo ou
superaquecimento; o mesmo deve ser feito para os parafusos de bloqueio dos bragos
e dos porta-eléctrodos.

lubrificar as junturas articuladas e os pinos.

controlar a circulagéo correcta da dgua de refrigeragao (capacidade minima pedida) e
aperfeita vedagéo das tubagens.

controlar eventuais perdas de ar (mod.PCP).

descarregar a condensag@o que se formou no interior do recipiente filtro e
restabelecer o nivel do 6leo (ISO FD22) no lubrificador de entrada do ar comprimido

NO CASO EM QUE O_FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE

EFECTUAR VERIFICA(;OES MAIS SISTEMATICAS OU DIRIGIR-SE AO VOSSO

CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- com interruptor geral do aparelho para soldar por pontos fechado (pos.” | ”) o
indicador luminoso verde ™CE seja ligado; em caso contrério, o defeito esta na linha
de alimentagéo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, excessiva queda de tenséo, etc);

nao seja ligado o indicador luminoso amarelo (intervencéao de proteccéao térmica);
aguardar o desligamento do indicador luminoso para activar de novo o aparelho para
soldar por pontos (mod. PCP botao ); controlar a circulagdo correcta da dgua de
refrigeragé@o e eventualmente reduzir a relagéo de intermiténcia do ciclo de trabalho.
quando o pedal ou o cilindro estiverem accionados, o actuador do comando eléctrico
fecha de facto os terminais_(contactos) dando o assentimento a ficha electrénica:
indicador luminoso verde ligado pelo tempo configurado.

os elementos que fazem parte do circuito do secundario (fusdes do porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos desapertados ou
oxidacdes.

os parametros de soldadura (forca e diametro dos eléctrodos, tempo e corrente de
soldadura) sejam adequados ao trabalho em execugao.

No modelo PCP:

- apresséo do ar comprimido n&o seja inferior ao limite de intervencéo do dispositivo
de protecgao; g

- oselector ciclo ndo seja erradamente posto em posi¢do = (somente pressdo - ndo
solda);

- nao tenha sido accionado o botéo de arranque <D depois de cada desligamento do
interruptor geral ou depois de cada intervencéo dos dispositivos de proteccdo
/seguranca:

a) falta de tensdo de rede;
b) falta/insuficiente pressao do ar comprimido;
c) sobretemperatura.
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4.3.1 Modellen PTE

4.3.2 Modellen PCP
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
wee(rjstandl, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de procedures bij
noodgeval.

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft de
hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

- 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. Op de
puntlasmachines met aandrijving met pneumatische cilinder, moet de
hoofdschakelaar geblokkeerd zijn in de stand “O” met het hangslot in dotatie.
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).

Ve AN/

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
%asachtige 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®®

- Deogen 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
persoonlukedagelukse blootstellmg(LEPd)geverlfleerdwordtdatgeluk|s aan
of hoger dan 85d is het gebruik van adequate individuele
beschermlngsmlddelen verpllcht

AQ®AOOO

- De intense magnetische velden gegenereerd door het proces van het lassen

isolering of met loszittende

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 ELEKTRONISCHETOESTELLEN EN
METALEN PROTHESEN.
DEZE PERSONEN MOETEN EEN GENEESHEER RAADPLEGEN VOORDAT ZE
EkISJI\(IEgE?.gAAN IN DE NABIJHEID VAN DE PUNTLASMACHINE EN/OF DE

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

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

YA\ Y/

- 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
edematen: 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.

- Ermoeteen 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; in de puntlasmachines met
aandrijving met pneumatische cilinder de hoofdschakelaar naar de stand
“0” brengen en blokkeren met het hangslot in dotatie, de sleutel moet
uitgetrokken en door de verantwoordelijke bewaard worden.

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 opﬁervlak 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 verschiltvan diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand).

A 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
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MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET
(HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD OP “O” MET HANGSLOT EN
g:EI(l;\IIIEDTERRO)KKEN SLEUTEL in de modellen met aandrijving met PNEUMATISCHE

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING
Kolompuntlasmachines met elektrode met kromlijnige daling voor weerstandslassen
enkel punt).
lektrische controle van het vermogen (thyristoren) geintegreerd met timer en
aanloopstroombef;renzer.
Xhermsche beveiliging met signalering (overbelasting of koelwatertekort).
ctivering:
- PTE-modellen: mechanisch met pedaal metinstelbare lengte van de hendel;
- PCP-modellen: pneumatisch met dubbelwerkende cilinder, bediening klep met
pedaal; tussenblokkering van de werking wegens gebrek aan netspanning en/of
voering perslucht.

2.2 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Koppelarmen lengte 500mm, volledig met elektrodehouder en standaard elektroden.

- Koppel armen lengte 700mm, volledig met elektrodehouder en standaard elektroden.

- Gebogen elektroden.

- r;)ep voor koeling met water met gesloten circuit ( alleen geschikt voor PTE of PCP
18).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine

zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis.

- Aantalvan de fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3- Vermogenvan netaan permanentregime (100%).

4- Nominaal vermogen van net met verhouding van intermittentie van 50%.

5- Maximum spanning leeg naar de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting

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

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

9- Minimum en maximum regelbare kracht van de elektroden.

10- Nominale druk van de bron van perslucht.

11- Druk van de bron van perslucht noodzakelijk om de maximum kracht naar de
elektroden te bekomen.

12- Vermogen van het water van koeling .

13- Val van nominale druk van de vloeistof voor de koeling.

14- Massa van de inrichting van het lassen.

15- Symbolen m.b.t. de veiligheid waarvan de betekenis in hoofdstuk 1 “ Algemene
veiligheid voor het weerstandslassen” staat.

Nota: Het gegeven voorbeeld van kentekenplaat is louter ter aanwijzing van de
betekenis van de symbolen en de cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens
van de puntlasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaat van de puntlasmchine zelf.

3.2 ANDERETECHNISCHE GEGEVENS (FIG.B)

4.BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE
4.1 GEHEEL EN PLAATSINNAME VAN DE PUNTLASMACHINE (FIG. C)
4.2INRICHTINGEN VAN CONTROLE EN REGELING

4.2.1 Controlepaneel (FIG.D1)

1- hoofdschakelaar (in de modellen PCP met functie van noodstop en vergrendelbare
stand ”0O”: hangslot met sleutels in dotatie);

2- ledsvan signalering:

a) ~c= (groen)voedingsspanning“ON”, controlekaart“ON”,

b) &= (groen) lassen "ON”-( module thyristoren van controle geactiveerd),

c) (geel) thermische bescherming "ON” :lassen belemmerd (in de mod. PCP
ook activering arm is belemmerd).

3) "POWER?”: potentiometer voor het regelen van de lasstroom;

4) "TIMER”:potentiometer voor hetregelen van de lastijd;

5) @ Drukknop start/reset (mod.PCP);
6) -/ — Selectietoets alleen druk (last niet)/lassen (alleen mod. PCP).

4.2.2 Compressiemoer (FIG.D2)

Is toegankelijk wanneer men het luik opent dat aanwezig is op de achterkant van de
puntlasmachine; staat toe de kracht te regelen die door de elektroden wordt uitgeoefend
wanneer men ingrijpt op het voorladen van de veer.

4.3 FUNCTIES VANVEILIGHEID ENTUSSENBLOKKERING

4.3.1 Modellen PTE

Thermische bescherming

Grijpt in bij een boventemperatuur van de puntlasmachine te wijten aan het
gebrek/onvoldoende debiet van het koelwater ofwel aan een werkcyclus hoger dan de
toegestane limiet.

De ingreep wordt gesignaleerd door het aangaan van de gele led op het
bedieningspaneel.

EFFECT: blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL: automatisch bij de terugkeer binnen de toegestane temperatuurlimieten
(uitgaan van de gele led).

4.3.2 Modellen PCP
Hoofdschakelaar
- Stand” O ”=open vergrendelbaar (zie hoofdstuk 1).

OPGELET! In de stand "0O” staan de interne aansluitklemmen (L1+L2) voor de
voedingslijn onder spanning.
- Stand "I’ = gesloten: puntlasmachne gevoed maar niet in werking(STAND BY);

groene led brandt ™CE.

Noodstopfunctie
Met de puntlasmachine in werking bepaalt de opening ervan (stand "I” -> stand "0”) de
stilstand in veilige condities:
- stroom belemmerd; -
- opening van de elektroden (cilinder loopt leeg);
- automatisch terug starten belemmerd.

Startkno‘;()k@

Deze drukknop moet geactiveerd worden om de lasoperatie te kunnen bedienen (met
hetpneumatische pedaal) in alle volgende gevallen:
- bijelke sluiting van de hoofdschakelaar (stand ”O” -> stand "I”);
- naelkeingreep van de inrichtingen van veiligheid/bescherming;
- nade terugkeer van de energietoevoer (elektriciteit en perslucht) eerder onderbroken
voor sectieverdeling stroomopwaarts of beschadiging.
0

Selectietoets cyclus -

g
B Cyclus%: staat de bediening van de puntlasmachine toe (vanaf het
gneumatische pedaal): zonder te lassen. Wordt gebruikt om de
eweging van de armen en de sluiting van de elektroden uit te voeren
zonder toevoer van stroom .

A EXTRA RISICO: Ook bij deze werkwijze is het risico van verplettering van de
bovenste ledematen aanwezig; de nodige desbetreffende voorzorgsmaatregelen
treffen (zie hoofdstuk veiligheid).

Iyl

e . .
- Cyclus ~_ (normale cyclus van lassen) activeert de puntlasmachine voor de
uitvoering van hetlassen.

Thermische beveiliging

Grijpt in bij een boventemperatuur van de puntlasmachine te wijten aan een
gebrek/onvoldoende debiet van koelwater of aan een werkcyclus (DUTY CYCLE) die
hoger ligt dan de thermische limiet.

Deingreep wordt gesignaleerd door de verlichte gele led op hetbedieningspaneel.

EFFECT: blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL : handmatig (door te drukken op drukknop @ na de terugkeer binnen
nvan

de toegestane temperatuurlimieten (uitgaa de gele led).

Persluchtbeveiliging

Grijpt in bij gebrek aan of val van drukép<2,5 + 3 bar) van de voeding perslucht; de

ingreep wordt gesignaleerd door de aanduiding van de manometer (0 + 3 bar) geplaatst

op de groep ingang perslucht.

EFFECT: blokkering bewegingssysteem opening elektroden (cilinder loopt leeg);
blokkering van de stroom (lassen belemmerd).

HERSTEL: handmatig (door te drukken op drukknop , na de terugkeer binnen de
toegestane limieten van druk (aanwijzing manometer >> 3 bar).

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITING UITVOEREN WANNEER DE PUNTLASMACHINE
ZORGVULDIG IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
EERSSLSII\ITEEE'\JLD UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD

5.1 UITRUSTING
De puntlasmachine uitpakken, de aansluitingen uitvoeren, zoals in dit hoofdstuk wordt

aan‘(b;legeven.
5.2WIJZEVAN OPHIJSEN (FIG.E)

Het ophijsen van de puntlasmachine moet uitgevoerd worden met een dubbele kabel en
haken, gebruik makend van de desbetreffende ringen.

Het is strikt verboden de puntlasmachine te omgorden op manieren die verschillen van
diegene die aangeduid worden (vb.op armen of elektroden).

5.3 PLAATSING

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

Verifiéren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de openingen van de
toevoer en afvoer van de koellucht, en hierbij controleren of er geen geleidende stoffen,
corrosieve dampen , vocht, enz.kunnen aan%ezogen worden.

De puntlasmachine op een vilakoppervlak van homogeen en compact materiaal
Blaatsen (vloer van beton of met analoge fysische kenmerken).

e puntlasmachine aan de grond vasthechten met vier schroeven M10 gebruik
makend van de speciaal daartoe bestemde gaten op het onderstel; elk afzonderlijk
element van vasthechting op de vloer moet een treksterkte van minstens 60 Kg (60daN)

aranderen.

aximale belasting
De maximale belasting die op de onderarm kan toegepast worden (geconcentreerd op
de as van de elektrode) bedraagt 35 kg (35 daN).

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

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

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

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

Het rechter zijpaneel wegnemen, de kabelblokkering in dotatie monteren ter hoogte van
hetvoorziene gat op hetachterste paneel. . )

De voedingskabel door de kabelblokkering doen gaan en deze verbinden met de
klemmen van de voedingsbasis (fasen L18\1) - L2) en met de schroefklem van de
beschermende aardeaansluiting - geel groene geleider). )

Naargelang het model van klemmenbord de uiteinden van de kabel uitrusten zoals op
de figuur wordt aangeduid (FIG.F1,F2).

De kabel blokkeren en hierbij de schroeven van de kabeldoorgang vastdraaien.

Zie paragraaf “ TECHNISCHE GEGEVENS” voor de toegestane minimum doorsnede
van de geleiders.

5.4.3 Stekker en contact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker verbinden (3P+T : er worden
slechts 2 polen gebruikt: INTERFASEN verbinding!) met een adequaat vermogen
en een contact van het net voorzien dat beschermd is door zekeringen of door een
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automatische thermomagnetische schakelaar ; de desbetreffende terminal van de
aarde moet verbonden zijn met de geleider van de aarde (geel groen) van de
voedingslijn.

Het vermogen en de karakteristieken van ingreep van de zekeringen en van de
thermoma,\?netische schakelaar staan aangeduid in de paragraaf “TECHNISCHE
GEGEVENS”.

Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden, moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat een meer evenwichtige belasting
gerealiseerd wordt, bijvoorbeeld:

puntlasmachine 1:voeding L1-L2;

puntlasmachine 2: voeding L2-L3;

puntlasmachine 3:voeding L3-L1.

A) sluiting van de platen tussen de elektroden met de vooringestelde kracht;
B) doorgang van de lasstroom met vooringestelde intensiteit en tijdsduur (tijd)

gesignaleerd door hetaan-en uit?(aan vande %roene led =8=.

- Hetpedaal loslaten enkele ogenblikken (0,5 + seconden? na het uitgaan van de
roene led &einde lassen); deze vertraging (behoud) geeft betere mechanische
arakteristieken aan de punt.

Men beschouwt als zijnde correct de uitvoering van de punt wanneer men, bij een test

van de trekkracht, de extractie van de kerm van de punt van het lassen uit een van de

twee platen veroorzaakt.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
Elogggnded)zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
vb.brand).

5.5 PNEUMATISCHE AANSLUITING (FIG. G)
(alleen mod. PCF(?
- Een persluchtleiding voorzien met een bedrijfsdruk van minstens 6 bar.

De MANOMETE ({in dotatie) monteren en deze hierbij vastdraaien in het
desbetreffend schroefdraden gat op het reduceerventiel.
Steek een persluchtslang (inwendige diameter 8+9) door het speciale gat aan de
achterzijde van de machine en sluit deze aan op de filter-reductor-smeergroep, die
aan de linkerzijde is geplaatst. Zorg voor een goede afdichting van de verbinding door
een geschikte slangklem of klemring aan te brengen. Vul de beker van de
smeerinrichting met olie (type ISO FD22) via de daarvoor bestemde schroefstop.

5.6 AANSLUITING VAN HET KOELCIRCUIT (FIG. H)

Men moet een watertoevoerleiding aanleggen met een temperatuur niet boven de 30°,

met een minimum_ debiet (C’a niet lager dan hetgeen gespecificeerd wordt in de

TECHNISCHE GEGEVENS. Men kan een open koelcircuit (retourwater voor eenmalig
ebruik) of een gesloten koelcircuit aanleggen, mits de parameters van temperatuur en
ebiet van het water in toevoer gerespecteerd worden.

Het linker zijpaneel w%gnemen om bij alle slangen van toevoer en afvoer van het water te

komen; deze door de desbetreffende openingen voorzien op het achterste paneel doen

gaan. De toevoerslang (gemarkeerd met een etiket) aansluiten op de externe

wat;fe_(_leiding en hierbij de correcte waterverplaatsing en debiet van de afvoerslang

verifiéren.

OPGELET! Lasoperaties uitgevoerd in afwezigheid of onvoldoende circulatie van water
kunnen de buiten bedrijfsteling van de puntlasmachine veroorzaken wegens
oververhitting.

6.WEERSTANDSLASSEN

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

Voordat men gelijk welke lasoperatie (puntlassen) uitvoert, moeten er een reeks

nazichten en regelingen worden uitgevoerd met de hoofdschakelaar in de stand” O ”

(bij de versies PCP met %esloten hangslot) en de voeding van de perslucht in

secties verdeeld $NIET AANGESLOTEN):

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

- Hetkoelwater in circulatie brengen.

- Dediameter ("d”) van het contactvlak van de elektroden aanpassen in functie van de

dikte ("s”) va\T dete puntlassen plaat, aan de hand van de volgende formule:

- Tussen de elektroden een spie plaatsen die overeenstemt met de dikte van de te

untlassen platen; verifiéren of de armen, manueel benaderd, parallel staan.

ndien nodig, de regeling uitvoeren en hierbij de blokkeerschroeven van de

elektrodehouder losdraaien tot men de meest geschikte stand vindt voor het uit te

voeren werk; de blokkeerschroeven goed terug vastdraaien.

Bij de modellen PTE en PCP28 kan ook de afstand tussen de armen worden

gerege]d_ door in te grijpen op de schroeven van vasthechting van het onderste
evestigingspunt van de armdrager (zie technische gegevens).

- Het veiligheidsluik geplaatst op de achterkant van de puntlasmachine openen en
hierbij de vier schroeven van vasthechting losdraaien en bij de stelmoer van de
kracht elektroden komen (sleutel nr.30).

Door de veer samen te drukken (de moer naar rechts draaien) zullen de elektroden
een groeiende kracht uitoefenen met waarden bevat tussen het minimum en het
maximum (zie technische gegevens).

Deze aandrukkracht moet worden vergroot naarmate de dikte van de te puntlassen
r;_)|Iaa'( toeneemt en in functie van de diameter van de punt van de elektrode.

- Het luik terug sluiten teneinde het binnendringen van vreemde lichamen en
eventuele toevallige contacten met gedeelten onder spanning of in beweging te
voorkomen.

- Bij de PCP-modellen moet men de aansluiting van de perslucht verifiéren, de
verbinding van de voedingsbuizen met het pneumatisch net uitvoeren; de druk
regelen middels het reduceerventiel tot men de waarde van 6 bar (90 PSI) op de
manometer leest.

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS
De parameters die de diameter (doorsnede) en de mechanische houding van de punt
bepalen zijn: ]
- dedoor de elektroden uitgeoefende kracht (daN); 1 daN = 1,02 kg;
- dediametervan het contactvlak van de elektroden (mm);
- delasstroom (KA); ) .
- delastijd icycll): bij 50 Hz is 1 cyclus gelijk aan 0,02 seconden.
Bij het afstellen van de puntlasmachine dient met deze factoren rekening te worden
gehouden omdat ze elkaar beinvloeden binnen relatief ruime marges.

ehalve de genoemde factoren zijn ook de volgende factoren van invloed op het
lasresultaat:
- overmatig spanningsverlies in de voedingslijn;
- oververhitting van de puntmachine te wijten aan onvoldoende koeling of aan het niet

in acht nemen van de intermittentieverhouding van het werk;

- vorm en afmetingen van de stukken aan de binnenkant van de armen;
- afstandtussen de armen (instelbaar bij de modellen PTE en PCP28);
- lengte van de armen (zie technische gegevens).
Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te
voeren gebruik makend van plaatijzeren spieén van dezelfde kwaliteit en dikte van het
uitte voeren werk.
Indien mogelijk, hoge stromen verkiezen (regeling middels de potentiometer "POWER”
van 20% tot 100% van het vermogen van de puntlasmachine) en korte lastijden
(instelbaar via de potentiometer "CYCLES”van 1 tot 100).

6.3 PROCEDURE
- De hoofdschakelaar van de puntlasmachine sluiten (stand ”1”); de groene led gaar
aan:voeding correct, puntlasmachine klaar.

- MODEL PCP: de startknop @ activeren en de selectietoets cyclus naar de
lasstand $ brengen.

- Dete puntlassen platen op de onderste elektrode doen steunen.

- Het pedaal bij de eindaanslag (Model PTE) of de klep met pedaal (Model PCP)
activeren, hierbij verkrijgt men:

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

Bij de versies met aandrijving met pneumatische cilinder (mod. PCP) moet men
de schakelaar blokkeren in de stand “O” met het hangslotin dotatie.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN DOOR DE OPERATOR

WORDEN UITGEVOERD.

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

- controle uitlijning van de elektroden;

- controle koeling van elektroden en armen (NIET AAN DE BINNENKANT VAN DE
PUNTLASMACHINE);

- controle van de belasting veer (kracht elektroden); L

- verwijder condens die zich in de filterbeker heeft gevormd en vul olie bij (ISO FD22)
in de smeerinrichting voor de persluchttoevoer.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIEDVAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
\F;glélsll.'\?éé/l'\fEQrHlNE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met or?anen in beweging. )

Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de

omgevingsomstandigheden de binnenkant van de puntlasmachine controleren en stof-

en metaaldeeltjes die op de transformator, de thyristorenmodule, de aansluitklem van
de voedingslijn enz. zijn terechtgekomen verwijderen met een droge persluchtstraal

(max.5 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten; deze

eventueel schoonmaken met een heel zachte borstel of geschikte solventen.

Tergelegenheid:

- verifiéren of de bekabelingen geen beschadigingen vertonen aan de isolering of
losse-geoxydeerde verbindingen.

- verifieren of de verbindingsschroeven van het secundair gedeelte van de
transformator met de bevestigingspunten van de armdragers goed vastgedraaid zijn
en of er geen tekens van oxydatie of oververhitting zijn; hetzelfde moet gezegd
worden voor de blokkeerschroeven van de armen en de elektrodehouders.

- descharnieren enpennen smeren.

- de correcte circulatie van het koelwater (minimum gevraagd debiet) en de perfecte
dichting van de leidingen controleren.

- eventuele luchtlekken verifiéren (mod. PCP).

- indien nodig, de snelheid van benadering van de elektroden verlagen, de
verstopping naar de afvoer van de pneumatische cilinder regelen door in te grijpen
op de desbetreffende schroeven geplaatst op de kopstukken van de cilinder.

BlJ EEN EVENTUELE ONVOLDOENDE WERKING, EN VOORDAT MEN MEER

SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN

ASSISTENTIESERVICE, MOET MEN CONTROLEREN OF:

- de hoofdschakelaar van de puntlasmachine gesloten is (stand ”I”), de groene led
~-CE brandt, zoniet ligt het defect in de voedingslijn (kabels, contact en stekker,
zekeringen, excessieve val van spanning, enz.);

om de puntlasmachine terug te activeren (mod. PCP drukknop : de correcte
circulatie van het koelwater controleren en eventueel de intermitténtieverhouding
van de werkcyclus verminderen.

- methet pedaal of de cilinder geactiveerd de aandrijver van de elektrische bediening
effectief de terminals (contacten) sluit en hierbij de toestemming geeft aan de
elektronische kaart: groene led =% brandt gedurende de ingestelde tijd;

- de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (bevestigingspunten
armdragers- armen- elektrodehouders) niet inefficiént zijn omwille van losgedraaide
schroeven of oxydaties.

- de parameters van het lassen (kracht en diameter elektroden, tijd en stroom van het
lassen) geschikt zijn voor het werk in uitvoering.

- degeleled H brandt (ingreep thermische beveiliging); wachten<tﬂ>tde led uitgaat

Bijhetmodel PCP:
- de druk van de perslucht niet lager ligt dan de limiet van ingreep van de
beschermingsinrichting; ;
- de selectietoets cyclus niet verkeerdelijk in de stand ——,
lassen); o
- destartknop nietis ingedrukt na elke sluiting van de hoofdschakelaar of na elke
ingreep van deinrichtingen van bescherming/veiligheid:
a)gebrek aan netspanning;
b)geen of onvoldoende druk van de perslucht;
c)oververhitting.

staat (alleen druk - niet

-27 -



(Cowes ) INDHOLDSFORTEGNELSE _|ll]]

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED

MODSTANDSSVEJSNING ...t 28

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE . 29

2.1 INDLEDNING 29

2.2 EKSTRA TILBEHOR 29

3. TEKNISKE DATA 29

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT 29

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA 29

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN .... 29
4.1 PUNKTSVEJSEMASKINEN | SAMLET TILSTAND OG

UDVENDIGE MAL 29

4.2 KONTROL- OG REGULERINGSANORDNINGER 29

4.2.1 Styrepanel 29

4.2.2 Komprimeringsmetrik 29

4.3 SIKKERHEDS- OG INTERLOCK-FUNKTIONER 29

4.3.1 PTE-modeller.......cccceouireiieeeeiiee e 29

4.3.2 PCP-modeller. 29

5. INSTALLATION.....coticmtrinmnrsnnsssssms s s ms s snns 29
5.1 INDRETNING ....... 29
5.2 LAFTEMETODER . 29
5.3 PLACERING 29
5.4 TILSLUTNING TIL NETTFORSYNINGEN .. 30

5.4.1 Advarsler 30
5.4.2 Forbindelse af fadeledningen til punktsvejsemaskinen .. 30
5.4.3 Stik og stikkontakt ............cccooiiiiiii 30
5.5 TILSLUTNING TIL TRYKLUFTFORSYNINGEN .......ccccoeevnennne 30
5.6 FORBINDELSE TIL KOLEKREDSLGBET .......cccoovvvveniirieenene 30

6. SVEJSNING (PUNKTSVEJSNING) ......cccocnrirumnrncannns 30
6.1 INDLEDENDE INDGREB .. 30
6.2 REGULERING AF PARAMETRENE 30
6.3 FREMGANGSMADE.........ccoiiiiiiiiiieeseeeseee e 30

7.VEDLIGEHOLDELSE

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

APPARATURTIL MODSTANDSSVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG
Bemaerk: | den nedenstéende 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 treffes, samt
hvordan man skal forholde sig i ngdsituationer.

Punktsvejsemaskinen er (safremt det drejer sig om en version, der aktiveres med
trykluftcylinder) forsynet med en hovedafbryder med nadindretninger, derunder
en hangelas til fastlasning i stillingen “0” (aben).

Ngglen til haengelasen ma udelukkende overdrages til erfarne operatorer, der er
bekendte med arbejdsopgaverne, der skal udfores, samt de farer, der muligvis
kan opsta i forbindelse med denne svejseprocedure eller en skodeslos
anvendelse af punktsvejsemaskinen.

Nar operatoren ikke er til stede, skal afbryderen stilles pa "0", og den skal
spaerres med hangeldsen, der skal lukkes og vaere uden nagle.

AN

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
jordforbindelsesanlagget.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.
Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vide omgivelser eller
udendars i regnvejr.

Punktsvejsemaskinen skal vaere slukket og frakoblet netforsyningen, nar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinar vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder. Pa
punktsvejsemaskiner, der aktiveres med trykluftcylinder, er man nodt til at
spaerre hovedafbryderenistillingen “O” og szette den medfolgende haengelas
pa.

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

Ve WA/

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

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

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Fjern alle breendbare materialer (sdsom trae, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

Man skal serge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i naerheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af graenserne for udsattelse
for rogen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hojde for dennes
sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.

POO®

- Man skal altid beskytte ojnene med szerlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klader,

der egner sig til

modstandssvejsning.

- Stejniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige varnemidler,

hvis den personlige, daglige udszettelse (LEPd) pa grund af szerligt intensive
svejseprocesser nar op pa eller overstiger 85db(A).

AP®ROOO

De starke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hgj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:

- PACEMAKERE

- ELEKTRONISK STYREDE IMPLANTERINGSANORDNINGER

- METALPROTESER

- Lokale dataoverfarings-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 LAEGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NERHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

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 TILBAGEV/AERENDE RISICI é & ®
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FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsméader og arbejdsemnets variable former og

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

lemmer: fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen 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 arbejdslaengden 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 tilfzelde skal
den frakobles elforsyningen; hvis punktsvejsemaskinen aktiveres af en
trykluftcylinder, skal man stille hovedafbryderen pa ”0” og spzerre den med
den medfolgende hzngelas; noglen skal fijernes og opbevares af den
ansvarshavende.

FARE FOR FORBRAENDINGER
Nogle dele af punktsvejsemaskinen (elektroder - arme og nerliggende
omrader) kan na en temperatur pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende



egnede beskyttelsesklzeder.

- RISIKO FORVALTNING OG STYRT

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

- Deter forbudt at haeve 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 manuelt indgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevaegelige
dele, sdsom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DEN NETFORSYNINGEN
(HOVEDAFBRYDEREN SKAL SP/ARRES PA "O0” MED HENGELAS, OG NOGLEN
SKALVZAERE FJERNET itilfaelde af modeller, der aktiveres med trykluftcylinder.).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING

Sojlehaeftesvejsemaskiner forsynet med elektrode med krumlinjet fald til

modstandssvejsning (enkelt punkt).

Elektronisk kontrol af styrken (thyristorer) udstyret med timer og strembegrzenser.

Varmebeskyttelse med signalapparater (overbelastning eller mangel pa afkglingsvand).

lgangsaettelse:

- "PTE”-modeller: mekanisk v.h.a. pedal med stang, hvis leengde kan reguleres;

- ”"PCP”-modeller: pneumatisk med cylinder med dobbelt virkning styret af pedalventil;
midlertidig frakobling i tilfeelde af mangel pa netsspaending og/eller trykluft.

2.2EKSTRATILBEHGR

- Etpar500 mmlange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.

- Etpar700 mmlange arme, forsynede med elektrodeholder og standardelektroder.

- Krumlinjede elektroder.

- Vandafkelingsenhed med lukket kredslgb (egner sig kun til PTE eller PCP 18).

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrerende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning.

1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspaending.

3- Netforsyning ved permanenttilfgrsel (100%).

4- Nominel netforsyning med et intermittensforhold pa 50%.

5- Maskimal speending uden belastning ved elektroderne.

6- Maskimal stram med kortsluttede elektroder.

7- Sekundeer strem ved permanent tilfgrsel (100%).

8- Armenes laengde og afstand mellem dem (standard).

9- Minimal og maksimal regulerbar styrke ved elektroderne.

10- Trykluftkildens maerketryk.

11- Trykluftkildens tryk, kraevet for at opna maskimal styrke ved elektroderne.

12- Kglevandets fremlgb.

13- Fald i keleveeskens meerketryk.

14- Svejsemaskinens vaegt.

15- Sikkerhedssymboler, hvis betydning er opfert i Kapitel 1 “Almen sikkerhed ved
modstandssvejsning”.

Bemeerk: Formélet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmeerkat er at
forklare symbolernes betydning; de ngjagtige veerdier og tekniske data for jeres
punktsvejsemaskine skal afleeses pa den pageeldende maskines specifikationsmeerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA (FIG.B)

4.BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN
4.1 PUNKTSVEJSEMASKINEN | SAMLETTILSTAND OG UDVENDIGE MAL(FIG. C)
4.2 STYRE- OG REGULERINGSANORDNINGER

4.2.1 Styrepanel (FIG.D1)
1- Hovedafbryder (p4 modellarne PCP med nedstandsning og mulighed for pasaetning
afhaengelasistilling”O”: haengelds med nagler folger med);
2- Signallamper:
a) ~CE (gren) netspaending “ON”, kontrolkort “ON”;
b)%ﬁ (gren) svejsning “ON” (thyristor styremodul tilkoblet);
c) (gul) termostatsikring “ON”; svejsning hindret (p& mod. PCP er aktiveringen
afarmen ligeledes hindret).
3) "POWER”-indretning:potentiometer til regulering af svejsestremmen.
4) "TIMER’-indretning: potentiometer til regulering af svejsetiden.
5) \|> knap igangsaettelse/reset (mod. PCP).
6) /==  veelgerknap kuntryk (svejser ikke)/svejsning (kun mod.PCP).

4.2.2 Komprimeringsmetrik (FIG. D2)
Man far adgang dertil ved at abne deren pa bagsiden af punktsvejsemaskinen; giver

mulighed for at regulere den kraft, som elektroderne udever, ved at endre pa fiederens
forspaending.

4.3 SIKKERHEDS- OG INTERLOCK-FUNKTIONER

4.3.1 PTE-modeller

Termostatsikring

Udlgses i tilfeelde af overophedning i punktsvejsemaskinen pé grund af mangel pa /
utilstraekkelig kelevandtilfarsel eller overskridelse af den maksimale arbejdscyklus.

Udlgsning angives derved, at den gule signallampe H teendes pé styrepanelet.
VIRKNING: Stremmen spzerres (svejsningen hindres).

GENOPRETNING: Automatisk sa snart temperaturen igen befinder sig indenfor det
tilladte omréade (den gule signallampe slukkes).

4.3.2 PCP-modeller
Hovedafbryder
- Stilling” O ”=&ben med mulighed for pasaetning af haengelas (jeevnfer Kapitel 1).

A GIV AGT! Istilling “O” udsaettes de indvendige klamper (L1+L2) til forbindelse af
fadeledningen for spaending.

- Indstilling "I” = lukket; punktsvejsemaskinen fades, men fungerer ikke (STAND BY),
den grenne signallampe ~CEF erteendt.

Nodfunktion

Abning (st.“I” st.“0”) mens maskinen fungerer, garanterer en sikker standsning:
- stromafbrydelse;

- abning af elektroderne (cylinder til afladning);

- automatisk genopstart forhindret.

Knap tiligangseettelse @

| folgende tilfeelde skal den aktiveres for at kunne styre svejsningen (med den
pneumatiske pedal):

- hvergang hovedafbryderen lukkes (st.“0” st.“I”);

- hver gang sikkerheds-/beskyttelsesindretningerne garigang;

- narenergiforsyningen genoprettes (el og trykluft) efter aforydelse eller fejl.

g 4
Knap til indstilling af arbejdsgang =/ ~_
0

- Arbejdsgang .. : Muligger styring af maskinen (med pneumatisk pedal) uden
svejsning. Anvendes til beveegelse af armene og lukning af elektroderne uden
stromtilfersel.

A SARLIG RISIKO! Denne fremgangsmade medfarer ogsé fare for fastklemning

af overkroppens lemmer; man skal treeffe alle nadvendige forholdsregler (jf. kapitlet
om sikkerhed).

- Cyklus x‘ (almindelig svejsecyklus) indstiller svejsemaskinen til udferelse af
svejsningen.

Termostatsikring

Udlgses i tilfeelde af overophedning i punktsvejsemaskinen pa grund af mangel péa /

utilstreekkelig kelevandtilfarsel eller overskridelse af den maksimale arbejdscyklus

(DUTY CYCLE).

Narden garigang, teendes den gule signallampe (|| "]) pa styretavlen.

VIRKNING : stremafbrydelse (svejsning indstillet).

GENOPSTART: manuel (ved tryk pa knappen ), n&r temperaturen kommer ned pa
tilladte veerdier (den gule signallampe slukkes).

Sikkerhedsindretning trykluft

Den géar i gang, hvis trykluftftilferslens tryk falder eller mangler (p<2,5-3bar);

igangseettelsen vises pad manometret (0-3bar), der sidder ved trykluftens

indstremningssted.

VIRKNING : standsning af bevaegelse: abning af elektroder (cylinder til afladning);
stromafbrydelse (svejsning forhindret)

GENOPSTART: manuel (v.h.a. knappen ), nar trykket befinder sig indenfor det
tilladte veerdiomrade (angivélse pad manometret >>3bar)

5. INSTALLATION

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

5.1 INDRETNING
Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, foretag tilslutningerne ifglge anvisningerne
ingervaerende kapitel.

5.2 LOFTEMETODER (FIG.E)

Leftningen af punktsvejsemaskinen skal foretages med dobbelt reb og kroge samt de
dertilberegnede ringe.

Det er strengt forbudt at fastspeende punktsvejsemaskinen pa andre mader end de
foreskrevne (f.eks. pa arme eller elektroder).

5.3 PLACERING

Veelg et tilstraekkeligt stort og fuldsteendigt ryddet omrade til installationen, sa der sikres
adgang til styretavlen og arbejdsstedet (elektroder) samt sikre arbejdsforhold.

Sarg for, at abningerne til keleluftind- og udstremning ikke er tildeekket, og kontrollér
samtidig, at ledende stevarter, rustfremkaldende dampe, fugt og lignende ikke kan
opsuges.

Punktsvejsemaskinen skal placeres pa en jeevn, ensartet og solid overflade
(cementgulv eller gulv med lignende fysiske egenskaber).

Punktsvejsemaskinen fastgeres til jorden med fire M10 skruer, hvorved man skal
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benytte de dertil beregnede huller pa underlaget; ethvert element anvendt til
fastspaending til gulvet skal have en traekbrudstyrke pa mindst 60Kg (60daN).
Maksimalbelastning

Den hgjeste tilladte belastning pa den nederste arm (koncentreret pa elektrodeaksen)
er35Kg (35daN).

5.4 TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens meaerkeveerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er til
radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

5.4.2 Forbindelse af fodeledningen til punktsvejsemaskinen (FIG.F)

Tag hejre sidepanel af; placér den medfelgende ledningsholder ved det rigtige hul pa
bagpanelet.

For fodeledningen gennem ledningsholderen og forbind den klemmerne pé klembreettet
(FaserL1/N) - L2) og til jordforbindelsens skrueklemme den gul-grenne ledning).

Alt efter klemkassens model skal ledningens klemmer forsynes med det udstyr, der er
vist pa illustrationerne (FIG.F1,F2).

Speerledningen ved at stramme ledningsholderens skruer.

Jeevnfer afsnittet “TEKNISKE DATA” for oplysninger vedrerende det minimale tveersnit,
derertilladt forledningerne.

5.4.3 Stik og stikkontakt

Forbind fadeledningen med en standardstikkontakt (3P+T : Der anvendes kun 2 poler:
INTERFASE forbindelse!) med en passende kapacitet, og der skal indrettes et netstik,
der er beskyttet med sikringer eller en automatisk termisk sikkerhedsafbryder; den
seerlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordledning (den gul-grenne).
Sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders kapacitet og udlgsningsegenskaber
eropfortiafsnittet “TEKNISKE DATA”.

Hvis man installerer mere end en punktsvejsemaskine, skal man fordele netforsyningen
cyklisk mellem de tre faser, s& belastningen er mere afbalanceret:
punktsvejsemaskine:forsyning L1-L2;

punktsvejsemaskine: forsyning L2-L3;

punktsvejsemaskine; forsyning L3-L1.

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks.
brand).

5.5TILSLUTNINGTILTRYKLUFTFORSYNINGEN (FIG.G)

(kunmod.PCP)

- Installér en trykluftledning med et driftstryk pa mindst 6 bar.

- Skru MANOMETRET (medleveret) fast i det seerilige hul med gevindskeering pa
trykregulatoren.

- Forbind en trykluftledning (indre @ 8+9) med filter-reduktor-smgreapparat-anlaeggets
forbindelsesstykke, tilgeengeligt pa venstre side, v.h.a. hullet pa bagsiden af
maskinen; forsyn forbindelsen med dertil egnede band eller ringe. Heeld 1ISO FD 22
olie i smgreapparatets glas v.h.a.den specielle prop (skrue).

5.6 FORBINDELSETIL KOLEKREDSL@BET (FIG. H)

Man skal installere et ror til tilforsel af hegjst 30°C varmt vand med en
gennemstremningshastighed (Q), der svarer til angivelserne i TEKNISKE DATA.

Det er muligt at installere et &bent kolekredslgb (udlgb af tilbagestrammende vand) eller
etlukket kredslgb, safremt alle kravene til det indlgbende vands temperatur og tilfarsel er
opfyldt.

Man far adgang til vandtilfersels- og udlgbsledninger ved at fierne det venstre sidepanel;
for dem gennem &bningerne i bagpanelet. Forbind tilfarselsroret (maerket med etiket)
med de udvendige vandrer og kontrollér gennemstremningen og kapaciteten i
tilbagelobsroret.

GIV AGT! Hvis man svejser uden eller med utilstraekkeligt vandomleb, risikerer man at
svejsemaskinen udseettes for overophedning og gari sta.

6.SVEJSNING (PUNKTSVEJSNING)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages hvilet som helst svejsearbejde (punktsvejsning), skal der foretages

en raekke eftersyn og reguleringer, dog forst efter at hovedafbryderen er blevet stillet

pa” 0" (pa PCP modellerne med lukket haengelds) og trykluftforsyningen er blevet

afbrudt (IKKE TILSLUTTET);

- Kontrollér, om nettilslutningen er udfert pa rigtig vis, d.v.s ifelge den forudgaende
vejledning.

- Lad kelevandetcirculere.

Afpas diametret "d” elektrodernes kontaktoverflade efter den anvendte metalplades

tykkelse”s”iforholdetd =4 + 6 - \'s

Dan et mellemrum svarende til de til punktsvejsearbejdet anvendte metalplader

mellem elektroderne; placér armene teet pa hinanden med handkraft og se efter, om

de forbliver parallele.

Om ngdvendigt skal man udfere reguleringen ved at lesne blokeringsskruerne pa

elektrodeklamperne, indtil man finder den mest velegnede stilling i betragtning af

arbejdet, der skal foretages; stram blokeringsskruerne omhyggeligt.

Ved modellerne PTE og PCP28 er der derudover mulighed for at regulere afstanden

mellem armene ved hjeelp af spaendeskruerne pa den nederste armholder (jf. tekniske

data).

Abn sikkerhedsdoren pa maskinens bagside ved at lasne de fire skruer og find

metrikken til regulering af elektrodernes styrke (negle nr. 30).

Hvis man klemmer fiederen sammen (metrikken drejes med uret) udgver elektroderne

en starre og storre styrke med veerdier fra minimum til maksimum (jf. tekniske data).

Denne styrke oges gradvist efter metalpladernes tykkelse og elektrodespidsens

diameter.

Luk derenigen, sa man undgér indfersel af fremmedlegemer og utilsigtet kontakt med

dele udsat for speending elleribevagelse.

Pa PCP-modellerne skal man sarge for, at trykluften er tilsluttet og forbinde federaret

med det trykluftforsyningen; regulér trykket med reduktionsanordningens drejeknap,

indtil man ser vaerdien 6bar (90 PSI) pA manometret.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE

Folgende parametre er med til at bestemme punktets diameter (tveersnit) og

styrkeegenskaber:

- elektrodernes styrke (da N); 1 daN=1,02Kg.

- elektrodernes kontaktoverflades diameter (mm);

- svejsestrammen (kA);

- svejsetiden (arbejdsgange); ved 50Hz 1 arbejdsgang = 0,02 sek.

Ved regulering af svejsemaskinen m& man derfor tage hensyn til alle disse faktorer, da

de ipavirker hinanden i temmeligt stort omfang.

Man ber desuden ikke undervurdere andre faktorer, som kan andre pa resultatet, som

f.eks.:

- for stor stramsvaekkelse i netforsyningen;

- overophedning af maskinen som folge af utilstraekkelig afkeling eller manglende
overholdelse af arbejdsforlgbet;

- armenes indre deles form og omfang;

- afstand mellem armene (regulerbarimodellerne PTE-PCP28);

armenes laengde (jf. tekniske data).

Hvis man ikke har relevant erfaring, tilrddes det at foretage nogle punktsvejsningsprever

med metalplader af samme kvalitet og tykkelse, som dem der skal bruges til arbejdet.

Hvis det er muligt, bor man tilstreebe hgj stremstyrke (regulering v.h.a. potentiometret

"POWER” fra 20% til 100% af maskinens ydeevne) og kort svejsetid (regulering v.h.a.

potentiometret”CYCLES”fra 1 til 100).

6.3 FREMGANGSMADE
Sla maskinens hovedafbryder fra (st. ”I’); den grenne lysdiode teendes; korrekt
tilfersel, maskinen klar.

- MOD PCP: tryk pa& knappen <D “igangseettelse” og indstil
arbejdsgangsvaelgerknappen pa X svejsning.

- Anbring pladerne, der skal svejses, pa den nederste elektrode.

- Traed pedalen (mod. PTE) helt i bund eller aktivér pedalventilen (mod. PCP), hvad
bevirker:

A) lukning af pladerne mellem elektroderne med den regulerede styrke;
B) svejsestramgennemgang med forindstillet styrke og varighed (tid), der angives
derved, atden grenne lysdiode —2= ertaendt eller slukket.

- Slip pedalen kort tid (0,5-2 sek.) efter slukning af den grenne lysdiode (afslutning af
svejsning); denne forsinkelse (vedvarende tryk) forbedrer punktets
styrkeegenskaber.

Udferelsen af punktet anses for vellykket, nar svejsepunktets kerne kan treekkes ud af
en af de to metalplader under en traekprove.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! SORG FOR, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

Pa modeller, der aktiveres med trykluftcylinder (mod. PCP) er man nodt til at
speerre afbryderen i stillingen “O” og szette den medfalgende hangelas pa.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFORES AF

MASKINOPERATzREN
tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- kontrol om elektroderne erplaceretlige;

- kontrol af elektrodernes og armenes afkgling
PUNKTSVEJSEMASKINEN);

- kontrol af fiederens spaending (elektrodernes styrke);

- temme filterglasset for vanddamp og genetablere oliestanden (ISO FD22)
itryklufttilforselssmegremaskinen.

(IKKE INDE |

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDIN/ERE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORNODNE
VIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

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

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spaending,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller lesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Maskinens indre skal efterses regelmaessigt alt efter anvendelsen og arbejdsmiljoet.
Stovet og metalpartiklerne, der har lagt sig pa transformeren, thyristorerne og
forsyningsterminalen osv. fiernes med en ter trykluftstrale (hgjst 5 bar).

Undlad at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; Serg for at rense dem efter
behov med en meget blad borste eller egnede oplasningsmidler.

Indimellem ber man:

- undersgge, om ledningerne er godt isolerede, og om deres forbindelser er
teetsluttende og ikke beskadiget af oxydering.

undersage, om skruerne, der forbinder transformerens sekundaere stremkredslgb
med armholdernes forbindelser, slutter godt til og ikke viser tegn pé oxydering eller
overophedning; det samme gelder for armenes og elektrodeholdernes
fastgeringsskruer.

smore leddene ogtappene.

kontrollere, om kelevandet circulerer regelmaessigt (pakreevede minimaltilfersel), og
om rarene er fuldsteendigt teette.

kontrollere for eventuelle luftudsivninger (mod. PCP).

om ngdvendigt begreense elektrodernes tilneermelseshastighed, regulere
indsnaevringen ved trykluftcylinderens udledning ved hjeelp af de dertil beregnede
skruer pa cylindertoppen.

HVIS APPARATET FUNGERER UTILFREDSSTILLENDE, FORETAG FOLGENDE
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KONTROL F@OR | UDFORER ET MERE OMFATTENDE EFTERSYN ELLER

HENVENDER JERTIL JERES REPARATIONSVARKSTED:
Kontrollér:
- om den granne signallampe ™~CE er teendt, nar hovedafbryderen er slaet fra (st. ”I”); i

modsat fald er der en fejl i netforsyningen (ledninger, stikkontakt og stik, sikringer, for

stort stramfald osv.)
at den gule signallampe ikke er teendt ( varmetermostat ikke udlgst); vent til

signallampen slukkes, og teend for punktsvejsemaskinen (mod. PCP knap );
kontrollér om kelevandet circulerer regelmeessigt, og reducér om ngdvendigt

mellemrummet mellem arbejdsgangene.

- om den elektriske styrings aktivator nar pedalen eller cylinderen er igangsat virkeligt
lukker for endeklemmerne (kontakterne) og giver OK til det elektroniske kort; om den
grenne signallampe lyseridetindstillede tidsrum;

- at det sekundeaere kredslebs komponenter (armholdernes forbindelser - arme -
elektrodeholdere) ikke fungerer darligt p.g.a. lose skruer eller oxydering.

s.
1. VASTUSHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS 31

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS .. . 32
2.1 JOHDANTO ...ooooooeveeec .32
2.2 TILATTAVAT LISAVARUSTEET 32

3. TEKNISETTIEDOT .. 32
3.1 TYYPPIKYLTTI............. 32
3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT 32

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS............ccoccenee. 32

4.1 PISTEHITSAUSKONEEN YLEISET TIEDOT JA HAITAT ...... 32
4.2 OHJAUS- JA SAATOLAITTEET....ccoe e 32
4.2.1 Ohjauspéyta 32
4.2.2 SAAtOrUUVI c.oveeecvieeccieeeciieee, 32
4.3 VAROTOIMINNOT JA KESKEYTYS 32
4.3.1 PTE-mallit 32
4.3.2 PCP-mMallit .....ooiiiiiiiiieee e 32

at svejseparametrene (elektrodernes styrke og diameter, svejsetid og -strem) passer

tilarbejdet, der udfares.

PCP-modellerne.
- attrykluftens tryk ikke er lavere end graensen for beskyttelsesindretningens aktivering;

- atarbejdsgangveelgerknappen ikke ved en fejlstérpé‘p‘L (kuntryk - svejser ikke).

- at knappen til igangsaettelse ikke er trykket ned q<> efter hver frakobling af
hovedafbryderen eller hver aktivering af beskyttelses-/sikkerhedsindretningerne:
a) formangel pa netspaending;
b) attrykluftens tryk ikke mangler/er utilstraekkeligt;
c) foroverophedning.

SISALLYSLUETTELO

S.

5.ASENNUS . ... e 32
5.1 VALMISTELU ...cevveeiieeeceeeee e, . 32
5.2 PISTEHITSAUSKONEEN NOSTOTAPA ....... 32
5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN . .. 33
5.4 KYTKENTA VERKKOON ......ocuiuieieteeeeeeeeeeeeeeeee e seeeeenenaneen 33
5.4.1VaroituKSEt........ccoccuiiiiee e 33

5.4.2 Séhkékaapelin yhdistdminen pistehitsauskoneeseen.... 33

5.4.3 Pistoke ja pistorasia .. 33

5.5 PNEUMAATTIKYTKENTA ..... ... 33
5.6 JAAHDYTYSPIRIN KYTKENTA........coovieeeeereeeeceee e 33

6. HITSAUS (PISTEHITSAUS) ......ccccinmmmmmmrrrnrrnnsssnnnns 33
6.1 ALKUVALMISTELUT ............. ... 33
6.2 PARAMETRIEN SAATAMINE 33

6.3 MENETTELY ..o 33

" 7.1 TAVALLINEN HUOLTO..
7.2 ERIKOISHUOLTO

VASTUSHITSAUSLAITTEETTEOLLISUUS-JA AMMATTIKAYTTOON.
Huom:Tekstissi laitteesta kdytetdan termia “pistehitsauslaite”.

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINEN TURVALLISUUS

Kayttéjalla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kaytt66n tarvittavat tiedot ja
hénelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatatilanteen sattuessa.

Pistehitsauslaitteessa (vain paineilmasylinterikdyttoisissd malleissa) on
hatatoiminnolla varustettu yleiskatkaisin, jonka voi lukita “O”-asentoon (auki)
lukolla.

Lukon avaimen saa antaa ainoastaan kokeneelle kayttéjille tai tehtéavaan
koulutuksen saaneelle ja timéntyyppiseen hitsaustapaan liittyvista vaaroista ja
pistehitsauslaitteen huolimattoman kéytén seurauksista tietoiselle kayttéjalle.
Kun kéyttéja ei ole paikalla, katkaisimen on oltava “O”-asennossa, lukko lukittuna
jaavain poistettuna lukosta.

/N

- Séahkoasennus tulee suorittaa voimassa olevia méaéréayksia ja onnettomuuksia

estévien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sdhkénsyottéjarjestelmaan.

- Varmista, ettd sdhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

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

- Pistehitsauslaitetta ei tule kédyttdad kosteissa tai maérissa tiloissa eikd
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketddn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava ja irrotettava sdhkdverkosta.
Paineilmasylinterikdyttdisten pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on
asetettava “O”-asentoon mukana tulevalla lukolla.

Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ikdén vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jadhdytysjarjestelméaa kytkettdessd (vesijaadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

WA/

- Al hitsaa sailioitd, astioita tai putkistoja, jotka sisaltavat tai jotka ovat
siséltdneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

- Vaéltéd hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten
aineiden ldheisyydessé.

- Alé hitsaa paineenalaisia séilioita.

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

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien laheltd
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaritettdava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

PO®®

- Suojaa silmasi aina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Kaytd vastushitsaukseen sopivia kdsineité ja suojavaatteita.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustéissd henkilokohtainen, melulle
altistumisen paéivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkil6kohtaisten suojavarusteiden kaytto pakollista.

AQ®APO®®

- Vastushitsauksen synnyttdmét voimakkaat magneettikentét (erittdin suuria

virtoja) voivat vahingoittaa tai héirita:

- 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 LAITTEITA JAMETALLIPROTEESEJA. = | .
KYSEISTEN HENKILOIDEN ON KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAl PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.

2N

- Tama pistehitsauslaite tdyttda yksinomaan teollista kayttéympaéristéa ja
ammattikdyttod koskevat tekniset standardit.
Sahkomagneettista yhdenmukaisuutta ei taata kotitalousympéristossa.

Y \N— /N

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdn kappaleen muotojen ja

mittojen vaihtelevuuden johdosta yldraajojen, sormet, kéasi, késivarsi,

puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.

Puristumisvaaraa on vdhennettdva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kaéyttdjan on oltava kokenut tai tdméantyyppisen vastushitsauslaitteen
kaytt66n koulutettu henkild.

- Mahdolliset vaarat on arvioitava tyokohtaisesti; ty6kohteeseen on
jarjestettdva vidlineet ja suojukset tydstettdvidn kappaleen tukemista ja
ohjausta varten (kannettavia pistehitsauslaitteita lukuun ottamatta).

- Elektrodien etdisyys on sdddettiva siten, etta liike ei ylitd 6 mm:& aina, kun
se on tydstettédvan kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ald anna useampien henkiléiden kéyttdd samanaikaisesti samaa
pistehitsauslaitetta.

- Tyobalueelle padsy ulkopuolisilta on kiellettava.
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- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdssa tapauksessa se on
kytkettdvad irti sadhkéverkosta; paineilmasylinterikdyttéisten
pistehitsauslaitteiden yleiskatkaisin on asetettava “O”-asentoon, katkaisin
on lukittava mukana tulevalla lukolla, avain on poistettava ja annettava
vastuuhenkilén haltuun.

- PALOVAMMOJENVAARA
Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ymparilld)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kaytté on
véalttamatonta.

- YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA
- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittéda tukitasoon (mikaéli tihén on annettu ohjeet
taman kayttéohjeen osassa ”ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite saattaa
kaatua vinoilla tai epatasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.
- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupa tdméan kdyttoohjeen osassa“ASENNUS”.

ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kédytté muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytté6n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

AN

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

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen

- varsien tai elektrodien paikan saataminen
ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKOVERKOSTA IRTI KYTKETTYNA (PAINEILMASYLINTERIKAYTTOISTEN
PISTEHISTAUSLAITTEIDEN YLEISKATKAISIN ON LUKITTU LUKOLLA
ASENTOON“0”,JA AVAIN POISTETTU).

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Pistehitsauskone pilarilla ja alaspainkaareituvilla elektrodeilla vastushitsausta varten

(yksittdinen piste).

Elektroninen voimakkuuden ohjaus (tyristori) ajastimella ja hitsausvirransaatajalla.

Lampdsuojaus merkinannolla (ylikuormitus tai jadhdytysnesteen puuttuminen).

Kaynnistys:

- ”PTE”-mallit: poljinlaite, jonka vivun pituutta voi saataa.

- "PCP”-mallit: paineilmapuristin sylinterilld, jonka kaksoistoiminto ohjautuu
poljinventtiililld, toiminnon keskeytys johtuen verkkojénnitteen ja/tai
paineilmansy6tén puuttumisesta.

2.4TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsipari pituudeltaan 500mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

- Varsiparipituudeltaan 700mm, elektrodienkannattimella ja tavallisilla elektrodeilla.

- Kaarevat elektrodit.

- Laitteisto nesteenjadahdytysta varten suljetussa virtapiirissé (sopii vain PTE tai PCP
18-mallien kanssa).

3.TEKNISETTIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Tarkeimmat tiedot pistehitsauskoneen kayttdmisestd ja sen ominaisuuksista on

tiivistetty tyyppikilpeen seuraavilla merkityksilla.

1-  Virransyéttélinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

2-  Virransy6ton jannite.

3- Verkkoteho pysyvéassa tilassa (100%).

4- Verkon nimellisteho 50 %:n pulssitussuhteella.

5- Elektrodien maksimi tyhjakayntijannite.

6- Maksimi virta elektrodeilla oikosulussa.

7- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

8- Varsien etaisyys ja pituus (standardi).

9- Elektrodien sédadettévissa oleva minimi ja maksimi voima.

10- Paineilmaléhteen nimellispaine.

11- Paineilmaléhteen paine, joka tarvitaan maksimi voiman saamiseksi elektrodeihin.

12- Jaahdytysnesteen virtaama.

13- Jaahdytysnesteen nimellispaineen aleneminen.

14- Hitsauslaitteen paino.

15- Turvallisuussymbolit, joiden merkitys selitetddn luvussa 1 “vastushitsauksen
yleinen turvallisuus”.

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

3.2 MUUTTEKNISETTIEDOT (KUVA B)

4.PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 PISTEHITSAUSKONEENYLEISETTIEDOT JA HAITAT (KUVA C)
4.2 0HJAUS- JA SAATOLAITTEET

4.2.1 Ohjauspoytéa (KUVA D1)

1- péakatkaisin (PCP-malleissa hatapyséaytystoiminnolla seka lukittavissa oleva "O”
asento: lukko avaimineen varusteissa);

2- valodiodindytdn merkinanto:
a) CE (vihred) virransy6ton jannite “ON”, ohjauskortti “ON”,

b)=E&= (vihres) pistehitsaus "ON” -(ohjauksen tyristori-moduuli aktivoitu),

c) (keltainen) lampdsuojaus "ON”:pistehitsaus estynyt (PCP-malleissa myds

varren kaytto estynyt).

3) "POWER? laite: pistehitsausvirransdddén potentiometri;
4) "TIMER’ laite: pistehitsausajans&adén potentiometri;

5) painike kdynnistys/reset (PCP-malli);
g 2
6) "1 ™ valitsin paine ainoastaan (ei pistehitsausta)/ pistehitsaus (PCP).

4.2.2 Saatéruuvi (KUVA D2)
Loytyy helposti avaamalla pistehitsauskoneen takapuolella oleva luukku; mahdollistaa
elektrodien kdyttdman voiman séételyn vaikuttamalla jousen lahtdkuormitukseen.

4.3 VAROTOIMINNOT JA KESKEYTYS

4.3.1 PTE-mallit

Lampodsuojaus

Laukeaa pistehitsauskoneen ylikuumenemistapauksessa, joka johtuu
jaahdytysnesteen puuttumisesta/riittaméattémasta syotdsté tai hyvéksytyn tydjakson
pituuden ylittdmisesta.

Keltaisen valodiodindytén syttyminen ohjauspdydélla merkitsee keskeytysta.
VAIKUTUS: virran sulkeutuminen (pistehitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: automaattinen paluu hyvéksyttyjen lampétilojen
rajoihin (keltaisen valodiodindytdn sammuminen).

4.3.2 PCP-mallit
Péaékatkaisin
-”0”asento = auki, lukittavissa (ks. luku 1).

/N HUOMIO! “0” asennossa sisaisissa sybttéjohdon nipistimissa (L1 + L2) on
jannitetta.

- “I” asento = suljettu: pistehitsauskoneeseen tulee virtaa, mutta se ei kdy (STAND
BY) vihre& valo palaa (valodiodinaytté ~cx).

Hatatila

Pistehitsauskoneen kdydessa avaaminen (asento “I”’=> asento “0”) pysayttda sen.
- virta katkaistu;
- elektrodit auki (sylinterityhjenee);
- automaattinen uudelleenkéynnistys ei aktivoitu.

Kéynnistyspainike @
Painikkeen kéytté on valttdmatontd, jotta pistehitsausta voitaisiin ohjata
(pneumaattipolkimen avulla) seuraavissa olosuhteissa:
- joka kerta, kun paakatkaisin sammutetaan (asento “0O”=> asento “I”);
- jokakerta, kun suoja/turvalaitteet ovatlauenneet;
- kun energiansy6ttd (séhkollé ja paineilmalla) kytketdan uudelleen péalle sen ollessa
katkaistuna vian takia.
VRS

Tydjakson valitsin

L

- Ty6jakso - mahdollistaa pistehitsauskoneen ohjauksen (pneumaattipolkimen
avulla) ilman pistehitsausta. Kaytetddn varsien liikuttamiseen ja elektrodien
sulkemiseen ilman virransy6ttoa.

/A VAROITUS! Myés téssé toiminnossa on olemassa ylévartalon satuttamisen vaara;
suorita asianmukaiset varotoimenpiteet (ks. luku turvallisuudesta).

- Tydjakso ~_' (normaali pistehitsausjakso)
toteuttamisen pistehitsauskoneella.

mahdollistaa pistehitsauksen

Lampésuojaus

Laukeaa pistehitsauskoneen ylikuumenemistapauksessa, joka johtuu
jadhdytysnesteen puuttumisesta/riittdmattdmésté sy6tosta tai lampdrajan ylittdvasta
tyojaksosta (DUTY CYCLE).
Keskeytys paalla, kun ohjauspdydan keltainen valo (valodiodinayttd ) palaa
ohjauspdydalla.

VAIKUTUS :virta katkeaa (pistehitsaus estynyt).

ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: kasin (painamalla painiketta <D) sen jalkeen, kun
lampétila on palautunut sallittuihin rajoihin (keltainen
valodiodindyttd sammuu).

Turvallisuusjérjestelma paineilman paineelle
Laukeaa, jos paineilman paine on lilan alhainen tai puuttuu kokonaan (p<2,5+3 bar).
Talléin paineilman sisdéntuloryhman painemittari nayttad 0+3 bar.
VAIKUTUS : liike pysahtyy ja elektrodit avautuvat (sylinteri tyhjenee)
virta katkeaa (pistehitsaus estynyt)

ENNALLEEN PALAUTTAMINEN: késin (painamalla painiketta @) sen jalkeen, kun
paine on palautunut sallittuihin rajoihin
(painemittarissa lukema >>3 bar).

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN_PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTISAMMUTETTU JAIRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista pistehitsauskone pakkauksesta, suorita kytkennat, kuten tdssa luvussa
neuvotaan.

5.2 PISTEHITSAUSKONEEN NOSTOTAPA (KUVAE)

Pistehitsauskone on nostettava kaksoiskdyden ja koukkujen avulla seké kayttamalla
erityisié renkaita.

On ehdottomasti kiellettyé sitoa pistehitsauskone nostoa varten eri tavalla kuin ohjeiden
mukaisesti (esim. varsista tai elektrodeista).
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5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila, jotta ohjauspdytddn ja
tybalueeseen (elektrodit) on turvallista paasta kasiksi.

Varmista, ettd jadhdytysilman sy6ttd- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteitd ja ettd
iimassa ei ole sdhkdé johtavia polyja, sydvyttavia hdyryja, kosteutta, jne.

Sijoita pistehitsauskonekone tasaiselle ja materiaaliltaan yhtendiselle tasolle
(betonilattialle tai vastaavalle).

Kiinnita pistehitsauskone maaperaén neljalla M10 -ruuvilla kdyttden rungossa olevia
reiki&; jokaisen kiinnityskappaleen on oltava vetovoimaltaan vahintdén 60kg (60daN).
Max. kuormitus

Alavarren max. kuormitus (keskitetty elektrodin akselille) on 35 kg (35 daN).

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1Varoitukset

Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, ettd pistehitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettavisséa olevan verkon arvoja.
Pistehitsauskone tulee liitt4a ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

5.4.2 Sahkokaapelin yhdistaminen pistehitsauskoneeseen (KUVA F)

Poista oikea sivupaneeli; kokoa varusteissa oleva kaapelinlukitsija yhdistettynd
jalkimmaiselle paneelille suunniteltuun reikaan.

Lavistden kaapelinlukitsija yhdistd sdhkdkaapeli s&hkoperustan kiinnittimiin (vaiheet
L1(N) L2)sekd maadoitussuojaruuvin kiinnittimeen (-keltavihre& johdin).

Varusta ruuvipenkistén mallin mukaisesti kaapelin loppupédét, kuten kuvassa neuvotaan
(KUVAF1,F2).

Kiinnita kaapeli kiristdmalla kaapelinjohtimen ruuvit.

Lue kappale “TEKNISET TIEDOT” pienintd mahdollista johtimen leikkauspinta-alaa
varten.

5.4.3 Pistoke ja pistorasia

Liitd sdhkokaapeliin riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P+T: kdytetéén vain
kahta napaa: VALIVAIHEINEN kytkenta!) ja kdyta verkkopistorasiaa, joka on suojattu
sulakkeilla tai l&mpdmagneettiautomaattikatkaisimella; asianmukainen maadoitus
litetd&n syé6ttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Sulakkeiden ja ldmpdmagneettikatkaisijan kapasiteetti ja keskeytystoiminnon
ominaisuudet ilmoitetaan kappaleessa “TEKNISET TIEDOT".

Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, sy6ttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa. esim:

pistehitsauslaite 1: sy6ttd L1-L2;

pistehitsauslaite 2: sy6ttd L2-L3;

pistehitsauslaite 3: sy6ttd L3-L1.

A HUOMIO! YIlld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajérjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. sdhkoéisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

5.5 PNEUMAATTIKYTKENTA (KUVA G)

(ainoastaan PCP-malli)

- Huolehdisiita, etté paineilmalinjan kéyttdpaine on vahintdén 6 bar.

- Asenna PAINEMITTARI (varusteissa oleva) ruuvaamalla se paineenalentimen
kierrereik&an.

- Liitd paineilmaletku (siséhalkaisija 8+9) koneen takaosassa olevan reidn kautta
vasemmalla puolella olevaan suodatin-paineenalennin-voiteluryhman
litoskappaleeseen; eristéliitoskohta sopivalla materiaalilla. Kaada ISO FD22 6ljya
voitelulasiin korkin kautta.

5.6 JAAHDYTYSPIIRIN KYTKENTA (KUVA H)

Jaahdytyspiirissa on oltava vedensyéttdputkisto, jonka lampétila on korkeintaan 30 C ja
vahimmaiskapasiteetti (Q), ei alempi kuin mitd TEKNISET TIEDOT kappaleessa on
maadritelty. On mahdollista kédyttdd avointa (poistovesi) tai suljettua jadhdytyspiiria
kunhan l[dmpétila- seka syo6ttévesikapasiteettiparametrejd noudatetaan.

Poista vasen sivupaneeli, jotta paédset kasiksi veden sy6ttd- ja poistoletkuihin: vie ne
takapaneelin aukkojen l&pi. Liitd sy6ttéletku ulkoiseen vesikanavointiin tarkistaen, etta
poistoletkun virtaus ja kapasiteetti ovat oikeat.

HUOMIO! Pistehitsaustoimenpiteet ilman kunnollista vedenkiertoa voivat aiheuttaa
pistehitsauskoneen kdytdsté poiston ylikuumennusvaurioiden takia.

6.HITSAUS (PISTEHITSAUS)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen mink&anlaisia (piste-)hitsaustoimenpiteitd on valttdméatonta tehda tarkastuksia
ja sédadoksia paakatkaisimen ollessa ” O ” asennossa (PCP-versioissa lukon ollessa
kiinni) ja paineilmansyétén ollessa katkaistuna (EI KYTKETTY):

- Tarkista, etté sdhkéliitdnnéat on suoritettu oikein ylldolevien ohjeiden mukaan.

Laita jadhdytysvesikiertoon.

- Sovita elektrodien halkaisija "d” hitsattavan levyn paksuuden "s”mukaan jolloin d =4
+6-Vs.

Jata elektrodien valiin hitsattavien levyjen paksuinen vali; tarkista, etté késin asetetut
varret ovat yhdensuuntaiset.

Sé&ada tarvittaessa l6ysdamalla elektrodinkannattimien lukitusruuveja kunnes 16ydat
parhaimman asennon suoritettavaa ty6td varten; ruuvaa lukitusruuvit kunnolla
pohjaan asti.

Malleissa PTE ja PCP28 on mahdollista sa&tda myds varsien vali alavarrenpitimen
kiinnitysruuvien avulla (ks. tekniset tiedot).

Avaa koneen takaosassa oleva elektrodien voimansédatdmuttereihin johtava
turvaluukku 16ysaamallé neljaa kiinnitysruuvia (avain n. 30).

Jousta puristamalla (mutterin ruuvaaminen oikealle) elektrodien kayttdma voima
kasvaa véhitellen minimiarvosta maksimiin (ks. tekniset tiedot).

T&mé voima suurenee tydstettévien peltien paksuuden seké elektrodin terdn mukaan.
Sulje luukku, jotta sisépuolelle ei pddse mitddn sekd estddksesi kosketuksen
jannitetta siséltavien ja likkuvien osien kanssa.

PCP-malleissa tarkista paineilman liitdntd, suorita syoéttdputkien liitanta
paineilmaverkkoon: sd4da painetta paineenalentimen sdaténappulan avulla kunnes
painemittarissa on lukema 6 bar (90 PSI).

6.2 PARAMETRIEN SAATAMINEN

Parametrit, jotka vaikuttavat halkaisijan méaarittdmiseen (leikkaus) ja pistehitsauksen
mekaaniseen pitéavyyteen ovat:

- elektrodien voima (daN); 1 daN 1,02 kg.

- elektrodien kosketuspinnan halkaisija (mm);

- pistehitsausvirta (KA);

- pistehitsausaika (tydjaksot); 50Hz 1 jakso - 0,02 sek.

Kaikki ndma arvot on otettava huomioon pistehitsauskoneen sdddéssd, silla ne
vaikuttavat toisiinsa suhteellisen suurin varauksin.

On otettava huomioon myds eréét seikat, jotka voivat vaikuttaa tydtuloksiin:

- syb6ttéverkon jannitteen liiallinen aleneminen;

koneen ylikuumeneminen, kun ja&dhdytysvetta on liian vahan tai ei ole otettu huomioon
tybjaksojen suhdetta;

- varsien siséisten osien muodot ja mittasuhteet;

varsien vali (sdadettdvéa malleissa PTE-PCP28);

varsien pituus (ks. tekniset tiedot).

Jos ei ole kokemusta, on hyva kokeilla ensin pistehitsausta kayttamaélla mittasuhteiltaan
jamateraaliltaan samanlaisia pelteja kuin aiotaan kayttaa tydstossa.

Kayta, jos mahdollista, korkeata jannitettd (sd&tdé tapahtuu POWER potentiometrin
avulla 20% - 100% pistehitsauskoneen kapasiteetista) sekd lyhyitd aikoja (saatd
tapahtuu CYCLES potentiometrin avulla 1-100).

6.3 MENETTELY

- Sulje pistehitsauskoneen paakatkaisija (asento ”I"); vihred valodiodindytté syttyy:
oikea virransyétto, pistehitsauskone valmis.

PCP-malli: paina painiketta "kdynnistys” ja aseta tydjakson valitsin
pistehitsausasentoon ——,

Aseta pistehitsattava levy alaelektrodille.

Paina poljinta (PTE) tai poljinventtiilia (PCP), jolloin:

A) levytkiinnittyvat elektrodien valiin esisaédetylld voimalla;

B) pistehitsausvirrankulku etukateen maéritetylld teholla ja kestolla (aika) merkittyina
vihreén valodiodindytén syttymiselld ja sammumisella.

Paésté poljin vdhan ajan kuluttua (0,5 + 2s.) vihredn valodiodindytdn sammumisen
jalkeen (pistehitsaus paattynyt); talla tavalla pistehitsauksen mekaaninen laatu on
parempi.

Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetdmalla hitsauspisteen keskus
irtoaa yhdesté levysta.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA ON VARMISTETTAVA, ETTA
PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.

Versioissa, joissa on pneumaattisylinteritoiminto (PCP-malli) on valttdmatonta
sulkea katkaisija “O” asentoon. Lukko on varusteissa.

7.1TAVALLINENHUOLTO

KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

- elektrodin terén halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleenpalautus;

- elektrodien rivityksen tarkistus;

- elektrodien ja varsien jadhdytyksen tarkistaminen (El PISTEHITSAUSKONEEN
SISAPUOLELTA);

- jousen kuormituksen tarkistaminen (elektrodien voimakkuus);

- tyhjenna suodatinlasin sisépuolelle syntyvé lauhde ja palauta ennalleen paineilman
sisdéntulon voitelulaitteen éljyn taso (ISO Fd22).

7.2 ERIKOISHUOLTO L

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

A HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE
PISTEHITSAUSKONEEN SISAL!,A, JOS PISTEHITSAUSKONETTA EI OLE
SAMMUTETTU JAIRROITETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus silloin, kun pistehitsauskoneessa on jannitteita, voi johtaa
vakavaan sahkoiskuun koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen
lilkkkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkista koneen sisépuoli s&anndllisin véliajoin koneen kayttétiheyden ja
kayttdolosuhteiden mukaan ja poista pdly ja metallijatteet, jotka asettuvat muuntajalle,
tyristorimoduulille, syéttéliitinriville jne. puhaltamalla kuivaa paineilmaa (max. 5 bar).
Vilta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden
mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeélld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla
liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:
tarkista, ettd kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.
tarkista, ettd muuntajan ja varsienpitimen kiinnityskohtien ruuvit on kunnolla kiristetty
ja ettd ne eivat ole hapettuneet tai ylikuumentuneet; tarkista myds varsien ja
elektrodinkannattimen lukitusruuvit.

voitele liitoskohdat ja tapit.

tarkista ja&hdytysveden kierto (véhimmaéiskapasiteetti) ja putkiston pitévyys.

tarkista mahdollisetilman menetykset (PCP-malli).

jos tarpeellista, niin vahenn& elektrodien l&dhestymisnopeutta, sdada
pneumaattisylinterin tyhjennyskohdan kapeneminen erityisten sylinterin etupaihin
asetetuiden ruuvien avulla. .

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA, ENNEN KORJAUSTOIMENPITEITA TAI
HUOLTOPISTEESEENYHTEYTTA OTTAMISTATARKISTA, ETTA:

vihred valodiodindytté ™~C=  syttyy pistehitsauskoneen pééakatkaisimen ollessa
suljettu; jos valodiodindyttd ei syty, vika on syéttdlinjassa (kaapelit, pistoke,
sahkdpistorasia, sulakkeet, liian matalajénniteﬁe.)

keltainen valodiodindyttd ei ole paalla (lampdsuojaus); odota, ettd
valodiodindyttdé sammuu ennenkuin kaynnistat pistehitsauskoneen (PCP-mallissa
painike 2@ ); tarkista jadhdytysveden kierto ja vdhennd tarvittaessa tydjakson
keskeytyssuhdetta.
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- sdhkdohjauksen toimilaite sulkee sdhkdkytkennat poljinta tai sylinterid kéaytettdessa

antaen luvan elektroniselle kortille: =2= vihreé valodiodinaytté palaa sdddetyn ajan

- sivupiiriin kuuluvissa osissa (varsienpitimet - varret - elektrodinkannattimet) ei ole
|18ystyneité ruuveja tai hapettumia.

- pistehitsausparametrit (elektrodien voima ja halkaisija, pistehitsauksen aika ja virta)
ovat sopivat suoritettavaan tyéstéon.

PCP-malli:
- paineilman paine ei alita sallittuja rajoja;
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen “punktesveiser” brukt.

INDUSTRIBRUK OG

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR SVEISING
MED MOTSTAND

Operatoren ma ha tilstrekkelig kjenndom om normene for sikkert bruk av
punktesveiseren og vare informert om risikoer som gjelder sveiseprosedyren
med motstand, tilsvarende forholdsregler og prosedyrer i nodsituasjoner.
Punktesveiseren (bare i versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk
sylinder) er utstyrt med generell hovedbryter med nadstoppsfunksjoner, las for
blokkering i stilling“0” (apen).

Nokkelen til Iaset skal oppbevares av en operater med kjenndom og erfaringer om
arbeidet han skal utfere og mulige risikoer som kan oppsta under
sveiseprosedyren eller pa grunn av galt bruk av punktesveiseren.

Hvis operatoren skal forlatte maskinen, ma hovedstrombryteren vare innstilt pa
”0” og blokkeres med laset og nokkelen ma fjernes.

/N

- Utfor den elektriske installasjonen i samovar med ulykksforebyggende normer
oglover.

- Punktesveiseren méa bare koples til et stramsystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at stromuttaket er korrekt koplet til jordeledning.

- Brukaldri kabler med dérlig isolering eller Iasne koplinger.

- Brukaldri punktesveiseren i fuktige eller vate miljoer elleriregn.

- Koplingen av sveisekablene og alle normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene og/eller elektrodene ma utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet. P4 punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder er det nedvendig a blokkere hovedstrombryteren pa “0”
ved hjelp av vedlagtlas.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjeling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve WA/

- Du skal ikke svelse beholder eller ror som innholder eller har innholdt
brannfarlige veesker eller gasser.

- Unnga a bruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i nzerheten
av slike vaesker.

- Duskal 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
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for a
vurdere utsettelsesgrensene for sveisergyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

POO®

- Beskytt alltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklar som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operateren er utsatt for et
hoyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®AO®®

- 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 I

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 I
NAERHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

2N

- Denne punktesveiseren tilfredsstiller kravene pa produktets tekniske standard
for brukiindustrielle miljoer og for fagbruk.
Vi kan ikke garantere at den tilsvarer kravene for nivaer av elektromagnetisk
stralning for hjemmebruk.

/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 4 klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Rlslkoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler
Operatoren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene méa vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig a bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal bearbeides
(hvis du ikke bruker en bzerbar punktesveiser).

- lhvertfall, 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 vere forbudt for uautoriserte personer.
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- La aldri punktesveiseren veere uten tilsyn: hvis nedvendig, ma du absolutt
kople den bort fra stromnettet; i punktesveiser med aktivering ved hjelp av
pneumatisk sylinder, skal du stille hovedbryteren pa “O” og blokker den ved
hjelp av medfelgende las og nokkelen mé fijernes og oppbevares av den som
er ansvarlig for maskinen.

- 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
vernekler.

- 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.

- GALTBRUK
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 veare i korrekt
stilling, for du kopler den til stromnettet.
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 UTFORES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET (HOVEDSTROMBRYTEREN SKAL VAERE BLOKKERT PA “0”
MED LASET OCH NOKKELEN MA FJERNES i modellane med aktivering ved hjelp
av PNEUMATISK SYLINDER).

2.INTRODUKSJON OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Puntatrice med nedadgdende krumlinjet elektrode for sveising med motstand (enkelt

punkt).

Elektronisk kontroll av kraften (thyristorer), integrert med en timer som begrenser

statstremmen.

Termisk beskyttelse med signalisering (overlast eller mangel pa kjelevaeske).

lgangsetting:

- "PTE”-modeller: mekanisk med pedal, med regulerbarlengde pa spaken.

- "PCP”-modell: pneumatisk (luftstyrt) med sylinder med dobbel effekt, styrt av
pedalventiler; mellomblokkering under bruk grunnet manglende stromtilforsel fra
nettet og/eller tilfersel av komprimert luft (trykkluft).

2.2TILBEHQR PA BESTILLING

- To armer med en lengde pa 500mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- To armer med en lengde pa 700 mm, utstyrt med elektrodholder og standard
elektroder.

- Boyte elektroder.

- Gruppe for vannavkjeling med lukket krets (bare for PTE eller PCP 18).

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Tekniske data som gjelder punktesveiserens bruk og prestasjoner star pa skiltet og har

falgende betydning.

1- Antall faser og frekvense for forsyningslinjen.

2- Nettspenning.

3- Nettspenning av permanenttype (100%).

4- Nominaleffekt i nettet med intermittet forhold pa 50%.

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.

6- Maksimumsstrem med kortslutne elektroder.

7- Sekundeerstrem av permanent type (100%).

8- Armenes fjerning og lengde (standard).

9- Minimums- og maksimumseffekt som kan reguleres av elektrodene.

10- Nominaltrykk fra trykkluftskilden.

11- Trykk fra trykkluftskilden som trenges for & oppna maksimailt trykk pa
elektrodene.

12- Avkjelingsvannets kapasitet.

13- Avkjglingsvannets nominalverdi for trykkfall.

14- Sveiseanleggets masse.

15- Symboler som gjelder sikkerheten og er beskrevet i kapittel 1 “Generell sikkerhet
for sveising med motstand”.

Bemerk: i skilteksempelet nedenfor er betydningen av alle symboler og nummer bare
indikativ; les faktiske verdier for punktesveiseren direkte pa punktesveiserens skilt med
tekniska data.

3.2 ANDRETEKNISKA DATA (FIG.B)

4.BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 PUNKTESVEISERENS KOMPONENTER OG MAL (FIG.C)
4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL OG REGULERING

4.2.1 Kontrollpanel (FIG.D1)
1- hovedbryter (i PCP-modellene med ngdstoppsfunksjon og stillino “O” som kan
blokkeres og lases; las med nekkel medfelger maskinen);
2- varsellamper:
a) "~ CE (grenn) nettspenning “TIL”, kontrollkort “TIL”,
b) &= (grenn) sveising “TIL” (modulen med kontrolltyristorer er aktivert),
c) (gul) termisk vern “TIL”: blokkert sveising (i PCP-modellene er armens
blokkering ogsa blokkert).
3) "POWER-innretning: potensiometer for regulering av sveisetemperatur;
4) "TIMER’-innretning: potensiometer for regulering av sveisetid;

5) @ bryterforigangsetting/reset (modell PCP);
4 &
6) j/ % valgbryter for bare trykk (ikke sveis/sveising (modell PCP).

4.2.2 Kompresjonsmutter (FIG. D2)

Denne mutter er tilgjengelig hvis du &apner deren som befinner seg bak pa
punktesveiseren; bruk den for & regulere kraften som elektrodene har da de trykker mot
fjeerene.

4.3 FUNKSJONER SOM SIKKERHET OG BLOKKERING

4.3.1 PTE-modeller

Termisk vern

Inngriper ved altfor hey temperatur i punktesveiseren pa grunn av mangel/utilstrekkelig
kvantitet kjslevann eller en arbeidssyklus som overstiger tillatt grenseverdi.

Inngrepet er signalertav en gul varsellampe h som lyser pa kontrollpanelet.

EFFEKT: streamforsyningen blir blokkert (sveisingen fungerer ikke).
IGANGSETTING: skjer automatisk da temperaturen blir normal igjen (den gule
varsellampen slokker).

4.3.2 PCP-modeller

Hovedbryter

- Stiling” 0 ”=&pen og lasbar (se kapittel 1).

VIS OPPMERKSOMHET! | ”O”-stilling er de innvendige klemmene (L1+L2) som
forbinder kabelen til stremtilferselen under spenning.

”1”-stilling = lukket: maskinen er tilknyttet stromtilfarselen, men er ikke i gang (grenn
varsellampe led).Pa (varsellampe-led ~c= ).

Nodstoppfunksjon
Med maskinen i gang, serger apningen (”I”-stilling =>"0"-stilling for at maskinen
stopper i sikkerhetsstilling.

- avbrutt stromtilfersel

- apning av elektrodene (sylinder ved utgang)

- automatisk ny igangsetting blokkert.

Igangsettingsbryter @

Det er nedvendig & trykke pa denne for & kontrollere sveiseoperasjonen (fra den

pneumatiske pedalen) i hver av de falgende tilfellene:

- ved hveravstenging av hovedbryteren (”O”-stilling =>"1"-stilling).

- hvergang etter at sikkerhets- og beskyttelsesinnretningene er sattigang.

- etter at stromtilforselen (elektrisk eller pneumatisk) har kommet tilbake etter et
avbrudd pa grunn av avbrudd eller havari.

1] 4
Syklusvelger “i/ o
0

U

- Syklus = :Gjor det mulig & kontrollere maskinen (fra den pneumatiske pedalen)
uten & sveise. Den brukes for a kunne bevege armene og & lukke elektrodene uten at
strom tilfores.

GJENVZAERENDE RISIKO! Ogsa ved denne type funksjonsméte er det fare for a
kommei klaﬂem med armene:ta ngdvendige forholdsregler (se avsnittet om sikkerhet).

- Syklus ~ (normal sveisesyklus) aktiverer punktesveiseren for fullforelse av
sveisingsprosedyren.

Termisk beskyttelse

Inngriper ved altfor hgy temperatur i punktesveiseren pa grunn av utilstrekkelige
kvantiteter av kjolevann eller en arbeidssyklus (DUTY CYCLE) som overstiger
varmegrensen.

Inngrepet signaliseres ved at den gule varsellampen (led ) pa kontrollpanelet)
tennes.

HVA SKJER : Stromtilfarselen brytes: det er umulig & sveise.

NY IGANGSETTING : Ma settes i gang manuelt (ved & trykke pa knappen <D etter
at temperaturen har falt ned innenfor tillatt grense
(den gule signallampen slukkes).

Sikkerhet for komprimert luft

Settes i gang hvis det skulle oppsta mangel eller fall i trykket (trykk < 2,5+3 bar) i

tilforselen av komprimert luft (trykkluft). Inngrepet signaliserespmanometeret (0+3 bar)

som befinner seg ved inngangsgruppen for komprimert luft.

HVA SKJER: Blokkering av bevegelser: Apning av elektroder: Utgangssylinder.
Stromtilferselen brytes ;det er umulig & sveise.

NY IGANGSETTING: Ma settesigang manuelt (ved a trykke pa knappen
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<Detter at trykket er pa nytt innenfor tillatt grense (manometeret viser >>
3bar).

5.INSTALLASJON

A BEMERK! FULLFOR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG

ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT
FRA OG FRAKOPLET FRANETTSTROMMEN.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA BARE UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING | FELTET.

5.1 KOPLINGER
Pakk punktesveiseren ut, fullfar koplingene, som er vist i dette kapittelet.

5.2LOFTEMODUS (FIG.E)

Lofting av punktesveiseren ma bare utfores med to loftetauer og kroker ved a bruke
lofteringene.

Det er absolutt forbudt & lefte punktesveiseren ved andre komponenter (f.eks. armer
eller elektroder).

5.3 PLASSERING

Sorg for at installasjonsomradet er stort nok og fritt for hindre, slik at det er mulig & na lett
fram til kontrollpanelet og til arbeidsomradet (elektrodene) i all sikkerhet.

Kontroller at det ikke finnes hindre i naerheten av inngangs- og utgangsépningene for
nedkjelingsluften og sjekk at det ikke kan suges opp ledende stav, etsende damp,
fuktighet osv.

Det er absolutt forbudt & legge remmer pa forskjellig mate enn det som er anvist (f. eks.
paarmer eller elektroder).

Plasser maskinen pa en jevn overflate, av ensartet og kompakt materiell (betonggulv
ellertilsvarende).

Fest maskinen til gulvet med fire M10-skruer ved hjelp av de dertil egnede hullene pa
bunnen; hvert enkelt stettende festeelement til gulvet ma ha en motstand mot trekk pa
minst 60 Kg (60daN).

Maksimal last

Den maksimale lasten som kan plasseres p& den nedre armen (konsentrert pa
elektrodens aksel) er pa 35 Kg (35 daN).

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.
Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

5.4.2 Kople nettkabelen til punktesveiseren (FIG.F)

Fjern hoyre sidepanelet; monter kabelblokkereren som medfglger i hullet pa bakpanelet.
Kople kabelen som skal passere gjennem kabelblokkereren til kabelfestene pa
nettseksjonen (faser L1(N) - L2) og til kabelfestet med skruer pa jordeledningen
gul/grenn ledning).

| samsvar med kabelfestets modell, skal du utstyre kabelens terminaler som er vist i
bilden (FIG.F1,F2).

Blokker kabelen ved & stramme kabelholderens skruer.

Se stykke "TEKNISKA DATA” for informasjon om mindste snitt som er tillatt for
ledningene.

5.4.3 Kontakt og uttak

Kople en normalisert kontakt ((3P+T) til nettkabelen: bare 2 poler blir brukt:
INTERFAS-kopling!) av fullgod storrelse og bruk et nettuttak som er beskyttet av
sikringer eller en automatisk magnetisk/termisk bryter; jordeledningsterminalen
skal koples til jordeledning (gul/grenn) i forsyningsnettet.

Kapasiteten og karakteristikkene for sikringenes og den magnetisk/termiske bryter stari
stykket"TEKNISKA DATA”.

Hvis flere punktesveiserer installeres ma stromtilferselen distribueres syklisk for de tre
fasene, slik at det oppstar en jevnere belasting; eksempel:

punktesveiser 1: stromtilforsel L1-L2;

punktesveiser 2: stramtilforsel L2-L3;

punktesveiser 3: stramtilforsel L3-L1.

A ADVARSEL! Hvis du ikke falger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet som

fabrikanten installert (klasse 1) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer for
personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.5 PNEUMATISKTILKOPLING (FIG. G)

(Gjelder bare for modellen PCP)

- Settopp en linje med komprimert luft (trykkluft) med arbeidstrykk pa minst 8 bar.

- Sett opp MANOMETERET (som felger med) ved & skru det inn pa de dertil egnede
gjiengehullet pa trykkreduseringsinnretningen.

Ved hjelp av det dertil egnede hullet som befinner seg pa baksiden av maskinen, fest
en baybar slange for komprimert luft (trykkluft) (intern diameter 8+9) til oppsamlingen
for gruppen for filterreduseringsinnretning-smarings som finnes pa den venstre siden.
Sorg for at oppsamlingen er got festet ved hjelp av passende metallband eller
klemmer. For inn olije ISO FD22 i smeringsglasset, giennom den dertil egnede
proppen (skrue).

5.6 TILKOPLING AV KJOLINGSKRETSEN (FIG.H)
Det er ngdvendig & sette opp et reranlegg for vanntilfersel pa maksimum 30°C, med

minimum vanntilfersel som ikke ma vaere mindre enn det som er spesifisert i avsnittet
TEKNISKE DATA Det er mulig & sette opp en &pen avkjelingskrets (med avfallsvann som
temmes ut) eller lukket. Det viktige er a sgrge for at temperatur- og
vanntilferselsforskriftene overholdes.

VIS OPPMERKSOMHET! Sveiseoperasjoner som utfares ved hel eller delvis mangel
pavann kan gdelegge maskinen pagrunn av overopphetningsskader.

6.SVEISING (PUNKTESVEISING)

6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER

For du utfer noen sveiseoperasjon (punktesvesing), ma du utfore flere kontroller og
reguleringer med hovedbryteren pa ” O ” (i versjonene PCP med laset pd) og
frakoplet trykkluft (IKKE TILKOPLET):

- Kontroller at stromtilkoblingen er korrekt utfert i henhold til instruksjonene nevnt
tidligere.

Sorg for at vannet il avkjoling settes i sirkulasjon.

Tilpass elektrodenes kontaktoverflates d”-diameter i forhold til tykkelsen ”s” av flaket
som skal sveisesifolge forholdet d=4+6 s.

Plasser en tykkelse mellom elektrodene som tilsvarer tykkelsen pa flaket som skal
sveises: kontroller at armene, som plasseres manuelt, er parallelle og at elektrodene
stariakse.

Hvis det skulle vise seg a veaere negdvendig, juster ved a regulere blokkeringsskruene
pa elektroholderen til den riktige posisjonen for arbeidet som skal utferes oppnas.
Skru s& ordentlig til blokkeringsskruene.

P& modellene PTE og PCE28 kan det vise seg & veere ngdvendig & regulere armens
svingning. Dette gjores ved & skru pa de fire festeskruene p& den nedre armholderens
sammenstgpningspunkt (se Tekniske data).

Apne sikkerhetsluken som befinner seg pa baksiden av maskinen ved & lgsne de fire
festeskruene og kom frem til reguleringsmutteren for elektrodekraften (nekkel nr. 30).
Ved a presse sammen fjseringen (vri mutteren med klokken), vil elektrodene uteve en
stadig okende kraft med verdier som gar fra minimum til maksimum (se Tekniske data).
Denne kraften skal gkes proporsjonalt med flakets (det som skal sveises) tykkelse og
med diameteren pa elektrodens spiss.

Lukk s& igjen luken for & unnga at fremmedlegemer kommer inn og eventuelle
uheldige kontakter med deler som star under spenning.

Pa modellene PCP ma tilkoblingen til komprimert luft (trykkluft) sjekkes, utfor
tilkoblingen fra tilferselsroret til det pneumatiske nettet. reguler trykket ved hjelp av
reduseringsinnretningens hjul til verdien 5bar (90 PSI) kan avleses pa manometeret.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

Verdiene som sammen utgjer diameteren og sveisingens mekaniske holdbarhet er:

- Kraften som elektrodene utover (daN): 1 daN =1,02 Kg.

- Diameter pa elektrodenes kontaktoverflate (mm);

- Sveisestromspenning (KA);

- Sveisetid (sykluser) ved 50 Hz 1 syklus = 0,02 sek.

Alle disse faktorene ma regnes med i reguleringen av maskinen, fordi de griper inn i
hverandre med relativt store marginer.

Dessuten ma man ikke overse andre faktorer som kan forandre resultatene, som:

altfor stort spenningsfall pa det stramfgrende nettet;

overopphetelse av maskinen pa grunn av en manglende avkjoling eller en ikke-
overholdelse av pausene som ma til mellom flere inngrep, samt at delene pa innsiden
avarmene er passende og av riktig sterrelse;

bevegelse avarmene (regulerbar pa modellene PTE og PCP28);

lengde pa armene (se Tekniske data).

Ved mangel pa spesifikk erfaring lenner det seg a utfare noen sveiseprover. Bruk samme
tykkelse pa flakene og pass pa at de er av samme kvalitet og tykkelse som pa de som
skal sveises.

Der det er mulig ber man foretrekke hgy stremspenning (regulering ved hjelp av
potensiometeret "POWER”, fra 20% til 100% av maskinens kapasitet) og kort tid
(regulering ved hjelp av potensiometeret "CYCLES”fra 1 til 100).

6.3 PROSEDYRE
Sla av maskinens hovedbryter (
riktig tilforsel, klar maskin.

Modell PCP: Trykk pa knappen
sveisestilling .

Trykk pa pedalen (modell PTE) ved slutt, eller pedalventilen (modell PCP) og oppna
derved:

A) Lukking av flakene mellom elektrodene med forhandsregulert kraft.

B) sveisestrammen passerer med programmert intensitet og varighet (tid) og er

i

-stilling), den grenne varsellampen (led'en) tennes,

“igangsetting” og sett syklusvelgeren i

signalertav den grgnne indikatorlampen som lyser og slokker

Slipp pedalen etter noen oyeblikk (0,5+2 sek) etter avslding av den grenne
varsellampen (led'en), denne forsinkelsen (vedlikehold) gir bedre mekaniske
karakteristikker til sveisepunktet.

Utferingen av sveisepunktet ansees for korrekt nar, ved & utsette et provestykke for en
trekkprove, det er mulig & trekke ut kjernen av sveisepunktet fra en av de to flakene.

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER AVSLATT OG FRAKOPLET FRANETTET.

| versjonene med aktivering ved hjelp av den pneumatiske sylinderen (mod.
PCP),ma du blokkere brytereni stillino “O” ved hjelp av laset som medfolger.

7.1 ORDINARIEVEDLIKEHOLD
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NORMALEVEDLIKEHOLDSPROSEDYRER KAN FULLFGRES AV OPERATQOREN.

- homologering/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil;

- kontroll av elektrodenes oppstilling;

- kontroll av avkjelingen av elektrodene og armene (IKKE
PUNKTESVEISEREN);

- kontroll av fjeeringens kraft (elektrodenes kraft);

- temming av kondensvann fra trykkluftsfilteret.

INNI

7.2. EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE I
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte beraring av stremforende
deler.

Man m4, periodisk og i alle tilfeller regelmessig i henhold til bruken av maskinen og

atmosfeeriske forhold, undersgke maskinens innside og fijerne stov og metallpartikler

som legger seg pa transformatoren, thyristormodulen, klemmen for stroamtilferselen
osv., ved hjelp av tarr komprimert luft (trykkluft) (maksimum 5 bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor disse ved a

bruke en meget myk borste eller egnet lasningsmiddel.

Samtidig:

- kontroller at det ikke finnes skader pa kablenes isolering eller at tilkoblingene ikke har
losnet, eventuelt oksydert.

- sjekk at sammenfeyningsskruene tilhgrende transformatorens bilinje til
armholderenes sammensloyfing er godt skrudd til og at det ikke finnes tegn pa
oksydering eller overoppheting. Det samme gjelder for blokkeringsskruene for
armene og elektrodeholderene.

- smerleddene og tappene.

- kontroller at vannet for avkjeling sirkulerer riktig (krav. om minimumstilfersel) og at
rorsystemet er i perfekt stand.

- kontroller hvis der er luftlekkasje ( mod. PCP).

- tom dampen som danner seg pa innsiden av filterglasset og gjenopprett oljenivaet
(ISO FD22) i smareinnretningen forinngangen av komprimert luft (trykkluft).

HVIS MASKINEN IKKE SKULLE FUNGERE PA EN TILFREDSSTILLENDE MATE OG
FOR SYSTEMATISKE KONTROLLER UTFORES ELLER FOR DERE HENVENDER
DERETILTEKNISK ASSISTANSE, KONTROLLER AT:
- med maskinens hovedbryter slatt av (i ”I”-stilling), den grenne varsellampen (led'en)
~CE er tent; i motsatt tilfelle finnes feilen i stremtilferselen (kabler, stikkontakt og
stopsel, sikringer, altfor stort fall pa spenningen i nettet, osv.).

den gule varsellampen (led'en) ikke er tent (termisk beskyttelsesinngrep). Vent til
varsellampen slukkes fer maskinen settes i gang (modell PCP bryter <D ). Kontroller
atkjolevannet sirkulerer korrekt og reduser eventuelt pausene i arbeidssyklusen.

med pedal eller sylinderibruk den elektriske kontrollinnretningen faktisk lukker
terminalene (kontaktene) og derved gir tillatelse til det elektroniske kortet: grenn

varsellampe (led) === sltt pa for angitt tid.
- elementene som er en del av bi-kretsen (sammenfgyning for armene - armene
elektrodeholderene) ikke er ute av bruk pa grunn av lesnede eller oksyderte skruer.
sveiseforholdene (kraft og elektrodenes diameter, sveisetid og strem) er passende i
forhold til arbeidet som skal utfares.

P& modellen PCP:
- den komprimerte luftens trykk ikke er lavere enn grensen for inngrep av
sikkerhetsinnretningen;

- syklusvelgeren ikke er feil satt i stilling =— )(kuntrykk ikke sveising);

- ikke bryteren for igangsetting
beskyttelses/sikkerhetsinnretninger:
a) mangel pa spenning i stramfarende nett;
b) mangel/darlig trykk av komprimert luft;
c) overoppheting;

ikke er slatt pa etter hvert inngrep av
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OBS:1den text som foljer kommer termen “héftsvets” att anvdndas.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren méaste vara vél informerad om hur héftsvetsen ska anvéndas pa ett
sakert satt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sdkerhetsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

Héaftsvetsen (enbart i versionerna med drift med pneumatisk cylinder) ar forsedd
med en huvudstrombrytare med nédstoppsfunktion, féorsedd med las for att man
ska kunnalasafastdenidetlidget “O” (6ppen).

Nyckeln till laset far bara 6verlamnas till en kunnig operatér som &r informerad
om sina uppgifter och om de méjliga risker som hdnger samman med denna typ
av svetsning och med en vardslés anvéndning av haftsvetsen.

N&r ingen operator finns ndrvarande maste strombrytaren stillas in pa laget “0”
och sparras i detta lage med hjélp av laset, utan nyckel.

AN

- Genomfor den elektriska installationen i enlighet med tillampliga normer och

regler fér forebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
anslutenttill jord.

- Forsékraer om att eluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller med 16sa anslutningar.

- Anvénd inte haftsvetsen i fuktig eller vat miljé eller iregn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder maste ske med héftsvetsen avstdngd och
frankopplad fran elnétet. Pa héftsvetsarna med drift med pneumatisk cylinder
maste man lasa fast huvudstrombrytaren i laget “O” med hjélp av det las som
levereras tillsammans med apparaten.

Samma procedur méaste foljas for anslutningen till vattenférsorjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp f6r reparation (extra underhall).

Ve WA/

- Svetsa inte pa behallare eller ror som innehéller eller som har innehallit
brandfarliga dmnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
I6sningsmedel eller i ndrheten av sddana @mnen.

- Svetsainte pabehallare under tryck.

- Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper, trasor,
etc.).

- Forsékra er om att ventilationen ar t|||rack||g eller anvénd er av hjdlpmedel som
avlagsnar roken fran svetsningen i narheten av elektroderna. Det ér
nodvandigt att pa ett systematiskt satt bedoma gréanserna for exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammanséttning, koncentration
och exponeringens langd.
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- Skyddaalltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglaségon.

- Bédr skyddshandskar och skyddsplagg som ér
motstandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sérskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller storre &n
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

AQ®ROOO

- De intensiva magnetfdlt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hog
strom) kan skada eller stéra:
- PACE-MAKER
- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR
- METALLPROTESER
- Natverk for 6verféring av data eller lokala telefonnéat
- 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 AVHAFTSVETSARELLER SVETSKABLAR.

2N

- Denna héftsvets uppfyller foreskrifterna i de tekniska normer som géller for
produkter som enbart far anviandas i industriell miljé och fér professionellt
bruk.

Vi garanterar inte att produkten uppfyller kraven fér elektromagnetisk
kompatibiliteti hemmiljo.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®

- RISKFORKLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA

Héaftsvetsens funktionssétt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gér det omdojligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldmning av de 6vre extremiteterna: fingrar, hander, underarmar.

Dennarisk maste begriansas genom atttillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller tranad for motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomfdra en bedomning av risken for alla olika typer av arbeten
som ska utféras, man maste forbereda verktyg och skydd som har till uppgift
att stoda och leda det bearbetade stycket (férutom da man anvander sig av
en bérbar haftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gor det mdjligt, ska man reglera
elektrodernas avstand pa ett sadant satt att man inte 6verskrider ett slag pa 6
mm.

- Férhindraatt flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehériga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lé@mnainte hiftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att koppla
fran den fran elnatet, fér de haftsvetsar som drivs med pneumatisk cylinder
ska man vrida huvudstrombrytaren till l1aget “O” och lasa fast den med hjélp
av laset som levereras tillsammans med apparaten. Nyckeln méaste dras ut
och omhiéndertas av ansvarig personal.

lampliga for

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av haftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppna temperaturer pa 6ver 65° C: man maste bara lampliga skyddsplagg.

- RISK FORTIPPNING OCH FALL
Placera héftsvetsen pa en horisontal yta med lamplig barkapamtet for dess
massa, fést héaftsvetsen vid underlaget (nédr det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamntunderlag eller 16sa fastpunkter, foreligger risk for tippning.
- Det ar forbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet “INSTALLATION” i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ér farligt att anvidnda héftsvetsen for all annan bearbetning &n den den é&r
avsedd for (motstandshéaftsvetsning).

AN

Skydden och de rérliga delarna av héftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInatet.
VIKTIGT! Varje manuellt ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rorliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET (HUVUDSTROMBRYTAREN LAST I LAGET “O” OCH NYCKELN
UTDRAGEN fér modellerna med drift med PNEUMATISK CYLINDER).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING
Haftsvets pa pelare med krokt sdnkningselektrod fér motstandssvetsning (enkel punkt).
Elektronisk effektstyning (tyristorer) integrerad med timer och strémbegréansare.

Termoskydd med indikering (6verbelastning eller avsaknad av kylvatten).

Driftav svetsen:

- Modellerna“PTE*: Mekanisk drift med hjélp av fotpedal, reglerbar spaklangd.

- Modellerna “PCP“: Tryckluftsdrift med dubbelverkande cylinder som styrs av en
pedaldriven ventil.
Funktionen lases vid avsaknad av natstrém och / eller tryckluftsférsdrjning.

2.2TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Armpar av ldngd 500mm, komplett utrustat med elektrodhallare och
standardelektroder.

- Armpar av ldngd 700mm, komplett
standardelektroder.

- Krékta elektroder.

- Enhetforkylning med vatten med sluten krets (passar enbart fér PTE eller PCP 18).

utrustat med elektrodhallare och

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande héftsvetsens anvandning och prestationer

sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.

1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

4- Elnatets nominella effekt med intermittensférhallande pa 50%.

5- Maximal spanning hos elektroderna pa tomgang.

6- Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

8- Armarnas vidd och langd (standard).

9- Minimal och maximal reglerbar kraft hos elektroderna.

10- Nominell spanning for tryckluftskallan.

11- Nodvandigt tryck hos tryckluftskallan for att uppna maximal kraft till elektroderna.

12- Kylvattenskapacitet.

13- Nominellt tryckfall hos kylvatskan.

14- Svetsanordningens massa.

15- Symboler gallande sakerhet vars betydelse beskrivs i kapitel 1
sakerhetsanvisningar for motstandssvetsning”.

“Allmanna

OBS: Det exempel pa informationsskylt som illustreras, hanvisar bara till symbolernas
och siffrornas betydelse. De exakta vardena gallande er haftsvets tekniska data maste
l&sas av direkt pa skylten som sitter pa just den haftsvetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA (FIG.B)

4.BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN
4.1 HAFTSVETSENS UTFORMNING OCH DIMENSIONER (FIG. C)
4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL OCH REGLERING

4.2.1 Kontrolltavla (FIG.D1)

1- Huvudstrombrytare (fér modellerna PCP med nédstoppsfunktion och lasbart “0”-
l&ge, 1as och nycklar levereras tillsammans med svetsen);

2- Lysdioder fér indikation:
a) ~cx (grén) matningsspanning “ON”, kontrollkort “ON”,

b) % (groén) svetsning "ON” (tyristormodul fér kontroll i funktion),

c) . (gul) termoskydd "ON”: svetsning oméjlig (fér mod. PCP &r &ven aktiveringen
avarmen blockerad).
3) “POWER*-anordning: potentiometer for instélining av svetsstrdmmen.
4) “TIMER"-anordning: potentiometer fér instélining av svetstiden;
5)</ startknapp / aterstalliningsknapp (modellerna PCP);

6)7/ - :valjare “endast tryckluft (svetsar inte) / svetsar (enbart mod. PCP).
O i

4.2.2 Mutter fér sammantryckning (FIG. D2)

Man kommer &t denna mutter genom att 6ppna luckan pa haftsvetsens baksida. Muttern
gor det majligt att reglera den kraft som utévas av elektroderna genom att paverka
fjdderns laddning.

4.3 SAKERHETS- OCH FORREGLINGSFUNKTIONER

4.3.1 Modeller PTE

Termoskydd

Ingriper vid &verhettning av haftsvetsen orsakad av avsaknad av/otillracklig
kylvattenkapacitet eller av en arbetscykel som dverskrider den tillatna gransen.

Ingreppetindikeras av att den gula lysdioden pa kontrolltavlan ténds.

EFFEKT: strémtillférseln bryts (svetsning forhindrad).

ATERSTALLNING: automatisk nar temperaturen sjunker till tillatna vérden (den gula
lysdioden slocknar).

4.3.2 Modeller PCP
Huvudstrémbrytare
- Position” 0 ”=6ppen och lasbar (se kapitel 1).

OBSERVERA! | [4get “O“ &r de interna kldmmorna (L1 och L2) fér anslutning till
anslutningskabeln spénningsférande.
- Laget “I“ = “stingd”. Haftsvetsen far strdm, men &r inte i funktion (STAND BY), den
grénalysdioden ~CElyser.

Noédstoppsfunktion
Nar haftsvetsen ar i funktion, stoppas maskinen under sékra férhallanden om
strdmbrytaren 6ppnas (lage “0“=> lage “1%).

- strdmmen bryts;

- elektroderna 6ppnas (cylindrar i utmatningsfas);

- automatisk start &rinte mojlig.

Startknapp Q>
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For att kunna styra svetsningen (med hjélp av den pneumatiska pedalen) maste denna

knapp tryckas in i féljande situationer:

- varje gang huvudstrombrytaren stangs (lage “O“ => lage “1);

- varje gang en skydds- eller sékerhetsanordning har utlsts;

- efter varje gang energitillférseln (el- och tryckluftsenergi) kommer tillbaka efter att ha
isolerats uppstréms om maskinen och efter maskinfel.

0
Maskincykelviljare H_H/%'
g

- Maskincykel = 1 Gor det mojligt att styra héaftsvetsen (med hjélp av den
pneumatiska pedalen) utan svetsning. Anvands for att
flytta pa armarna och sluta elektroderna utan elektricitet.

A KVARSTAENDE RISK: Aven i detta driftslage foreligger risk att kiamma armar
och hénder. Vidtag darfér nddvandiga férsiktighetsatgarder. Se avsnittet om skydds-
och sakerhetsanordningar).

- Maskincykel ~_° (normal svetsningscykel) aktiverar svetsen fér utférandet av
svetsningen.

Termoskydd

Ingriper vid &verhettning av haftsvetsen orsakad av avsaknad av/otillrécklig

kylvattenkapacitet eller av en arbetscykel (DUTY CYCLE) som 6verskrider den tillatna

temperaturgrénsen. l

Na&rtermoskyddet utldses tdnds den gula lysdioden pa kontrollpanelen.

EFFEKT : Stromtillférseln blockeras (svetsning inte medgiven)

ATERSTALLNING : Manuell aterstalining genom att startknappen <D trycks in nar
temperaturen sjunker till tilldtna varden (den “gula lysdioden
slocknar).

Sékerhetsanordning for tryckluftssystemet

Utléses nér tryck saknas eller nar trycket ar for lagt (p < 2,5 + 3 bar) i

tryckluftsmatningsledningen. N&r sa sker ges en indikering p& manometern (0 + 3 bar)

somar placerad pa enheten férinmatning av tryckluft.

EFFEKT : Alla rorelser blockeras. Elektroderna éppnas (cylindern i utmatningsfas).
Strémtillférseln blockeras. Svetsning medges inte.

ATERSTALLNING : Manuell aterstéllning genom att startknappen @ trycks in nér

tillatna varden for tryckluften har aterstallts (manometern visar >>
3bar).

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 FORBEREDELSER
Packa upp héaftsvetsen och utfér anslutningarna pa det sétt som indikeras i detta kapitel.

5.2LYFT (FIG.E)

Haftsvetsen maste lyftas med hjélp av dubbla rep och krokar, anvand er av de for detta
avsedda ringarna.

Det ar absolut foérbjudet att spanna fast haftsvetsen pa nagot annat sétt &n det som
indikeras (t.ex.iarmar eller elektroder).

5.3 PLACERING

Valj en uppstaliningsplats med tillrackligt stor yta och utan hinder, sa att det &r latt att
komma at kontrollpanelen och arbetsomradet (elektroderna) under sékra férhallanden.
Férséakra dig om att det inte finns ndgonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Forsékra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv.inte sugs inikylluftsanldggningen.

Placera haftsvetsen pa en slat yta bestdende av homogent och kompakt material
(cementgolv eller golv med motsvarande egenskaper).

Satt fast maskinen vid golvet genom att skruva i fyra skruvar M10 i de fér detta avsedda
halen i maskinsockeln. Varje enskilt element som &r férankrat i golvet maste ha ett
dragmotstand pa minst 60 kg (60 daN).

Maximal belastning

Den maximala belastningen som kan utévas pa den nedre armen (koncentrerad pa
elektrodaxeln) &r 35 kg (35 daN).

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man foérsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa héftsvetsen motsvarar den nétspanning och -
frekvens som finns tillgénglig pa installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som ér férsett med en nolledare
anslutenttill jord.

5.4.2 Anslutning av matningskabeln till haftsvetsen (FIG.F)

Tag bort panelen pa svetsens hdgra sida. Montera dit den kabelkldmma som levereras
tillsammans med maskinen i hdjd med héleti den bakre panelen.

For matningskabeln genom kabelkldmman och anslut den till kldmmorna pa
matningsplattan (faserna L1 (N) - L2) och till kliAmman med skruv f6r skyddsjordning
gul/grén ledare).

Beroende pa typen av klamplatta, ska man utrusta kabelns terminaler pa det satt som
indikerasifiguren (FIG.F1,F2).

Blockera kabeln genom att dra at skruvarna pa kabelklamman.

Se paragrafen “TEKNISKA DATA” vad géller ledarnas minimala tillatna
genomskarningsyta.

5.4.3 Stickpropp och uttag

Anslut en normaliserad stickpropp av lamplig kapacitet till matningskabeln (3P+T :
enbart tva poler anvands: INTERFAS-anslutning!) och férbered ett eluttag skyddat
med sékringar eller av en automatisk termomagnetisk brytare. Den terminal som ar
avsedd for jord maste anslutas till eInatets jordledare (gul/gron).

Sékringarnas och den termomagnetiska brytarens kapacitet och ingreppsegenskaper
indikeras i paragrafen “TEKNISKA DATA”.

Om fler &n en haftsvets installeras, skall stromférsérjningen férdelas cykliskt 6ver de tre

faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:
Héftsvets 1: matningL1-L2;
Héftsvets2: matningL2-L3;
Héftsvets 3: matningL3-L1.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sidkerhetssystemet 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).

5.5 PNEUMATISK ANSLUTNING (FIG. G)

(endast for modellerna PCP)

- Forbered en tryckluftsledning med ett driftstryck som inte understiger 6 bar.

Montera den medféljande MANOMETERN genom att skruva fast den i det gdngade
halet pa tryckregulatorn.

- Forinen flexibel tryckluftsslang (@ 8 + 9) genom det dartill avsedda halet p& baksidan
av maskinen och anslut slangen till kopplingen pa regulator-smérjenhetens filter som
finns pa vanster sida. Se till att det hela blir lufttatt med hjalp av Idmpliga slangklammor
ellerliknande. Tillfér olja ISO FD22 i smérjkoppen - hall oljan genom proppen.

5.6 ANSLUTNING AV KYLKRETSEN (FIG. H)

Man maste forbereda en tilloppsledning for tillférsel av vatten med en temperatur som
inte 6verstiger 30°C, med minimal kapacitet (Q) som inte understiger den som anges i
TEKNISKA DATA. Det é&r tilldtet att anvénda sig av en &ppen kylvattenkrets
(aterledningsvattnet fors bort) eller en sluten sadan, under férutséttning att
parametrarna for inloppsvattnets temperatur och kapacitet respekteras.

Ta av panelen pa maskinens véanstra sida for att komma at de flexibla tillopps- och
returslangarna. For in slangarna genom de for detta avsedda halen pa den bakre
panelen. Anslut tilloppsslangen (mérkt med etikett) till den externa vattenledningen och
kontrollera att returslangen har korrekt kapacitet sa att vattenflédet blir korrekt.

OBSERVERA! Svetsarbeten som utférs utan vattenflode eller med otillrackligt
vattenfléde kan férorsaka skador till f6ljd av &verhettning och géra haftsvetsen obrukbar.

6. SVETSNING(HAFTSVETSNING)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment for svetsning (héftsvetsning) pabérjas maste man
genomféra en serie kontroller och instéllningar med huvudstrémbrytaren i laget "0”
(for versionerna PCP med laset last) och matningen av tryckluft frankopplad (INTE
ANSLUTEN):

Kontrollera att den elektriska anslutningen &r korrekt gjord och éverensstémmer med
ovan givna anvisningar.

Séatt kylvattnetiomlopp.

Anpassa diametern “d“ pa elektrodernas kontaktyta till tjockleken “s* pa platen som
skall haftsvetsas enligt féljande ekvation d=4+6 - s

Placera ett mellanlagg, som har samma tjocklek som platarna som skall héftsvetsas,
mellan elektroderna. Kontrollera att armarna &r parallella nar de narmas platen
manuellt.

Justera eventuellt instéliningen genom att lossa péa lasskruvarna pa elektrodhallarna
tills du hittar detlage som bast passar det arbete som skall utféras. Dra &t lasskruvarna
ordentligt nér rattinstaliningslage hittats.

Vad galler modellerna PTE och PCP28 kan dven avstandet mellan armarna regleras
med hjalp av fastbultarna pa den undre armhaéllaren (se tekniska data).

Oppna sakerhetsluckan pa héftsvetsens baksida genom att lossa pa de fyra
fastbultarna. P& s& sétt blir muttern fér instélining av elektrodkraften atkomlig (nyckel
n.30).

D& muttern vrids medsols pressas fjdidern samman gradvis och elektrodernas kraft
oOkar, fran minimi- tillmaximivardet (se tekniska data).

Denna kraft ska 6kas proportionerligt till tjockleken pé platen som skall haftsvetsas
och till diametern pé elektrodspetsen.

Sténg luckan for att undvika att fraimmande féremal kommer in i maskinen och for att
undvika kontakt med spénningsférande eller rérliga komponenter.

PCP-modellerna: Kontrollera tryckluftsanslutningen. Anslut matningsslangen till
tryckluftsledningen. Stall in tryckluftstrycket med hjalp av ratten pa regulatorn sa att du
laser 6 bar (90 PSI) pamanometern.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR

Féljande parametrar ar avgérande for punktens diameter (sektion) och mekaniska
hallfasthet:

- kraften som utévas av elektroderna (daN); 1 daN = 1,02 kg.

- diametern pa elektrodernas kontaktyta (mm);

- svetsstrommen (kA);

- svetstiden (cykel); vid 50 Hz &r 1 cykel lika med 0,02 sekunder.

Samtliga ovan angivna svetsparametrar skall beaktas da instéllning av haftsvetsen sker,
eftersom de samverkar med relativt stor marginal.

Beakta &ven andra faktorer som kan paverka svetsresultatet:

- stora spanningsfallielnatet;

Overhettning av haftsvetsen som beror pa otillracklig kylning eller bristande respekt for
intermittensférhallanden;

arbetsstyckets beskaffenhet och storlek inutiarmarna;

armarnas avstand (kan stéllas in fér modellerna PTE-PCP28);

- armarnas langd (se tekniska data).

| brist pa erfarenhet i det specifika fallet ar det lampligt att utféra ett par
haftsvetsningsprov. Anvand plat av samma tjocklek och med samma egenskaper som
platen som sedan skall anvéndas i det arbete du avser utfora.

Naér sa ar mojlig ar det att foredra att anvénda stor stromstyrka (instéliningen gérs med
hjalp av potentiometern “POWER"fran 20% till 100% av haftsvetsens kapacitet) och kort
svetstid (instdllningen gérs med hjalp av potentiometern “CYCLES*fran 1 till 100).

6.3TILLVAGAGANGSSATT
- Sl& pa haftsvetsens huvudstrémbrytare (I&ge “I*). Den gréna kontrollampan ténds
Elanslutningen till maskinen &r korrekt, Haftsvetsen &rberedd.
Modell PCP: Tryck in startknappen och stéll maskincykelvéljaren i laget x
lage foér svetsning.
Placera platarna som skall svetsas pa den nedre elektroden.
Tryck ned pedalen (mod. PTE) eller ventilpedalen (mod. PCP) &nda ned. D& sker
féljande:
A) Elektroderna sluter till om platarna med en pa férhand instélld kraft.

B) Svetsstrommen passerar med den intensitet och léngd (i tid) som férinstallts, detta
indikeras av att den gréna lysdioden === tands och slécks.
Sléapp upp pedalen ett kort égonblick (0,5 + 2 sekunder) efter att den gréna
kontrollampan har slocknat (slutfért svetsarbete). Denna férdrojning (kvarhallande)
ger svetspunkten hégre kvalitet.
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- Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens kdrna 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.

For versionerna med drift med pneumatisk cylinder (mod. PCP) méste man lasa
fastbrytarenildget “O” med det Ias som levereras tillsammans med svetsen.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL A B
ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

- anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna &r instélldailinje.

- kontrollav kylning av elektroder och armar (INTE INNE | HAFTSVETSEN);

- kontrollav fjdderns laddning (elektrodernas kraft),

- témning av kondens ifiltret f6rinmatning av tryckluft.

7.2. EXTRA UNDERHALL o 5
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i hiftsvetsens inre nér denna ér under spénning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.
Héftsvetsens inre skall ses éver regelbundet. Denna dversyn skall ske nar helst det ar
nddvandigt, vilket beror pa hur ofta héftsvetsen anvands och pa miljéférhallandena dar
maskinen arbetar. Avldgsna damm- och metallpartiklar som ansamlats pa
transformatorn, tyristorkomponenterna, strdmférsérjningsaggregatet, och sa vidare.
Denna rengéring skall ske med 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 I6sningsmedel.

Passa samtidigt pa att géra féljande:

Kontrollera att samtliga elkopplingar ar val atdragna, att de inte ar oxiderade och att
kabelisoleringen &rintakt.

Kontrollera att samtliga anslutningsskruvar fran transformatorns sekundarkrets till
svetsarmarnas kopplingar &r val atdragna och att det inte finns négra tecken pa
oxidering eller éverhettning. Samma sak géller fér armarnas och elektrodhallarnas
lasskruvar.

- Kontrollera att kylvattenkretsen fungerar korrekt (minimal kapacitet) och att
rorledningarna héaller tatt.

Smérj alla fogar och stift.

Kontrollera eventuella luftlidckage (mod. PCP).

Slapp ut kondens som samlats inuti filterkoppen och aterstéll oljenivan (ISO FD22) i
smarjkoppen vid tryckluftsinloppet.

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKALL DU GORA

FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP OCH

INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

- Kontrollera att den gréna kontrollampan ~ce lyser nar héftsvetsens
huvudstrombrytare ar paslagen (lage “I*). Om den ar slackt star felet att finna i elnatet
(kablar, uttag och/eller stickpropp, sékringar, alltfér héga spénningsfall, 0.s.v.).

Kontrollera att den gula kontrollampan inte lyser (om sa &r fallet indikeras att
termoskyddet utlésts). Véanta tills kontrollampan slocknar och starta sedan
héftsvetsen igen (modell PCP, startknappen @ ). Kontrollera att kylvattenflodet ar
korrekt och minska eventuellt arbetscykelns intermittensférhallande).

Kontrollera att det elektriska mandverorganet sluter kontakterna pa korrekt sétt nar
pedalen eller cylindern aktiveras sa att kretskortets funktion medges: den gréna
kontrollampan =&- lyser under instélld tid).

Kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhallare, armar, elektrodhallare)
inte fungerar otillfredsstéllande pa grund av déligt tilldragna skruvar eller oxidering.
Kontrollera att svetsparametrarna (elektrodstyrka, elektroddiameter, svetstid,
svetsstrom) arlampade fér det arbete som du avser utféra.

P& PCP-modellen:
- Kontrollera att tryckluftstrycket inte &r lagre an skyddsanordningens utlésningsgréns.

- Kontrollera att maskincykelvaljaren inte av misstag star pa Iaget4 (endast tryck
inte svetsning).

- Kontrollera att inte startknappen \| har tryckts in varje gang huvudstrombrytaren har
slagits pa och efter varje utlésning av skydds- och sékerhetsanordningarna.
a) strémavbrott,
b) avsaknad av eller otillréckligt tryckluftstryck,
c) 6vertemperatur.
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MHXANEXZ TFIA IZIYFTKOAAHIH ME ANTIZITAZH TIA BIOMHXANIKH KAl
EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba XpnoiuoTroigital o 6pog “movra”.

1. TENIKH AZ®AAEIA TIA TH XZYITKOAAHZH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVaIl ETTAPKWG EVINHEPWHEVOG WG TTPOG TNV Ao PaAn Xpion
NG TOVTAG Kal TTANPOPOPNUEVOS YId TOUG KIVEUVOUG TToU OUuvSEovTal PE TIG
B108IKACiEg OUYKOAANONG UE QVTIOTOON, TO OXETIKA PETPO TTPOCTACIAG KOl TA
HéTpa dueong eéuBaong.

H moévra (pévo oTig TapaAlayég pe evepyorroinon TIVEUMATIKOU KUuAivSpou)
TPoBAETTel éva YEVIKO BIAKOTITN pE AeiToupyieg dueong eméuBaong Kai éva
AoukéTo yia To pTTAokapiopd Tou o€ 8éon “O” (avoixTog).

To kA€15i ToUu AOUKETOU TTapadidEeTAl ATTOKAEIOTIKA O€ XEIPIOTH TTETTEIPAPEVO 1
EVNUEPWHMEVO OE OXEOT UE TA AVATEBEIPEVA KABAKOVTA KOI ME TOUG EVIEXOUEVOUG
KIVEUVOUG TTou TrpoépxovTal afr’ auTiv Tn Sladikacia ouykOAAnong i amé Tnv
apeAR XpAon TNG TOVTAG.

Kard Tnv atmrouagia Tou X€IpIOTH 0 SIGKOTITNG TTPETTEN va ToTroBeTEiTal O€ Béon “O”
HTTAOKAPITUEVN HE TO AOUKETO KAEIOTO KOl XWPiG KAEIBI.

AN

- EkTteAéoTe TNV NAEKTPIKA €YKATAOTAON CUM@PWVA HE TOUG TTPOBAETTOPEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal VOHOUG ATTOQUYNG ATUXNHATWV.

- H moévra mpémel va ouvdEiETal ATTOKAEIOTIKA O OUCTNMA TPOPOJOTiag HE
YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 n Pila TPOPOdoUiag Eival CwWoTd ouvdedSepévn OTN YEiwon
TMPOOCTACIAG.

- Mnv xpnoipormoleite KaAwdia pe @OappEVN pOVWON N pE XOAAPWHEVES
ouvdiosig.

- Mnv XxpnoiyotrolgiTe TNV TOVTA O€ UYpd N Bpeypéva rEpIBAAAOVTA | KATW ATTO
Bpoxni.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv cuykOAANONG Kal OTTOIaSATTOTE EVEPYEIO TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpaxioveg kal/j oTa NAEKTPODIA TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI JE
TNV WOVTa oBNOTA Kal ammoouvdedepévn amrd 1o SikTUO TPOoPodoaUiag. XTI
TOVTEG ME EVEPYOTTOINOTN TIVEUMATIKOU KUAiVEpou eival atapaitnto va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO S10KOTITN 0€ €0 “O” Pe TO TTPOUNBEUOEVO AOUKETO.

H id1a diadikacia TPETTel va TnPEiTal yia T oUvdeon oTo udPIKOG SikTUO 1) OE
Hovada Yugng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU WUXOVTAl JE VEPO) KAl OF
KGOE TEPITITWON ETTEPRATEWY ETTIOKEVUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).
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Ve WAV

- Mnv ouykoMAAeite ot doxeio | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV I TTEPIEiXAV
€U@AEKTO UAIKG UYpd N aépla.

- ATmo@eUyeTe va OUYKOAAEITE O€ UAIKA KOBOPIoUEVA ME XAWPIWHEVA 1) KOVTA OE
TTopOpoIa UAIKA.

- Mnv ouykoAAegite o€ Soxeia utro Tigon.

- ATTopaKpUVETE aTTO TNV TEPIOXN £pyaoiag OAa Ta ed@AekTa UAIKA (TT.X. §UAO,
XOPTi, TTOAIOTTOVA KATT.).

- Efao@aAifete katdAAnAn oAAayn aépa i pECA AQAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KoVTd oTa NAekTPOdIa. MPETTel va EKTIHOUVTAI CUGTNHOTIKG Ta
opia £€kBeong oToug KaTrvoUg cuykOAANONG O ouvdpTnoNn TG oUvBEoNG, TNG
OUYKEVTPWONG Kol TNG SIdpKeIag EKBeaNng oTOUG iSI0UG.

PO®®

- MpooTareleTe TAVTA TA PATIO PE TA €181KAE YUQAIA TTPOOTACIOG.

- Qopdre yavTia Kal evEUpaTa TTPOoTagiag KATAAANAQ TTPOG TIG KATEPYATIEG ME
ouyk6AAnon avriotaong.

- OopuBornra: Av efaiTiag €15IKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnonNng
SlamioTwveTal éva emiTTedo artopiknAg nuepnoiag ékBeong (LEPd) ico R
avwTepo Twv 85db(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAwV péowv
ATOHIKAG TTPOOTACIAG.

AQ®AO®®

- Ta éviova payvnTikd edia Tou TrapdyovTail oo Tn diadikacia cuykoAAnong
avTioTaong (peUpaTa oAU uwnAd) pTropouv va BAdyouv i va TTapEPBOUV YE :
- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)
- EMOYTEYMENEZ ZYIKEYEXZ HAEKTPONIKOY EAEMXOY
- METAAAIKEZ MPOZOHKEZ
- Tomikd TnAepwVIKA SikTua N HETASOONG dESOPEVIWIV
- "Opyava
- PoAoyia
- MayvnTikég TTAOKETEG
MPENEI NA AMATOPEYETAI H XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKELX ZfYIKEYEX ZQTIKHZI IHMAZIAZ KAI
METAAAIKEZ MPOXOHKEZX
TA ATOMA AYTA MNPEMEI NA XIYMBOYAEYONTAI TON IATPO MPIN
ITAOGMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.

£\

- AuTA N TTOVTA IKAVOTTOIET TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yia
OTTOKAEIOTIKN XPAON Ot Blopnxavikd TTepIBAAAOVTA Kal YIO ETTAYYEAMATIKO
OKOTrO. Agv gyyUudTal N AVTATTOKPION OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA CUMBATOTNTA OE
OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

A YNOAEINOMENOI KINAYNOI é & @

- KINAYNOZ ZYNOAIWYHZ TQON ANQ MEAQN

O T1pOTTOG A€ITOUPYiAG TNG TOVTAG KAl N SlapopoTrroinon OXAMATOS Kol

Sl0oTdoswyv Tou HETAAAOU TTPOG KaTeEpyaaoia, euTrodifouv TNV uAoTroinon Hiag

OAOKANPWTIKAG TTPOCTATING ATr6 TOUG KIVEUVOUG GUVOAIYNG TWV Avw HEAWV:

SaxTuAa, Xépl, TTAXUG.

O KivOuvog TIPETTEl VO EAATTWVETAI UIOBETWVTAG TA KOTAAANAG TTPOANTITIKG

péTpa:

- O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal TIETTEIPAMEVOG KAl EVIHEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1081kacia oUYKOAANONG PE AVTIOTAOON JE AUTEG TIG TUTTOAOYIEG PNXAVGDV.

- Npémel va ekTeAeiTal pia ekTipnon Tou KIvdUvou yid KABe TutroAoyia
gpyaoiag TTou Tpémel va gkTeAeoTei. Eival avaykaio va trpodiadérovral
EYKOATAOTACEIG Kol S1aTAgEIS KATAAANAES yia va oTnpifouv Kal odnyouv To
HETAANO KATEPYOTIAG (EKTOG TNG XPAONG HIOG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TEPITITWOEIG OTTOU N pHop@oAoyia Tou PETAAAOU TO KOBIOTA
duvard, pubpioTE TNV AMOOTAON TWV NAEKTPOJiWV WOTE va NV
gemepviwvTal 6 mm dladpoung.

- Mnv emTpémreTe O€ MEPIOCOTEPA ATOPA VA EPYAIOVTAI OCUYXPOVWG HE TV
idlawovra.

- Hrepioxn epyaciag wpETel va atrayopeUeTal o€ Eva dTopa.

- Mnv a@nivete a@UAaxTn TNV TOVTIA: O€ QUTAV TNV TEPITTITWON Egival
UTTOXPEWTIKO va TnV_amoouvdéoere amd 1o JixTuo Tpo@odogiag. ZTig
TTOVTEG PE EVEPYOTTOINGN TTVEUUATIKOU KUAIVEpOU, PEPTE TO YEVIKO S1OKOTITN
o€ Béon “O” Kal PTTAOKAPETE TOV ME TO TTPOUNOEUOPEVO AoukEéTO. To KAEISI
TIPETTEI VO O PAIPEITAI KO VO QUAGYETOI ATTO TOV UTTEUBUVO.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Mepikd TUApATA TNG HMNXAVAG TrOVTOpioMaTOg (NAEKTPOSIO  Bpaxioveg Kai
KOVTIVEG TTEPIOXEG) UTTOPOUV VA PTACOUV o€ BEpPOoKpaATieg TTAvw atmd 65°C:
€ival ATTAPAiTNTO VO POPATE KATAAANAG TTPOCTATEUTIKA EVOUHATA.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQZHZ
- ZuvB£oTeE TNV TOVTA O€ OPI{OVTIA ETTIPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOG Th
pada. ZTa0epoTroINOTE OTO ETMiITTESO OTAPIENG TN UNXAVA (6Tav TTpoBAETTETAI
oro ke@dAaio “EFKATAZTAZIH” autoUu Tou eyxeipidiou). Ze avriBeTn
mePITTWON, KEKAIYEvAa 1N avwpala Sdameda, Kivntd emimeda oTApPIgNG,
UTTAPXEI O KivOUVOG aVATPOTTAG.

- AmayopeUeTtal n aviOpwon TG TOVTIAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TTOU

mwpoBAéTeTal PNTd OTO KeE@PAAaio “EFKATAXITAIH” autoU ToOU
gyxeip1diou.
- MH KATAAAHAH XPHZH

Eivar gmkivduvn n xprion Tng mOVIAG Yia OTOIOSATIOTE KATEPyOTia
S10@opPETIKA a1rd TNV TTPORAETOPEVN (OUYKOAANON HE avTioTaoT dIa TTOVTWV).

AN

O1 TTPOCTACIEG KaI TA KIVITA HEPN TOU TTEPIBARMATOG TNG HNXOVAG TTPETTEI VA Eival
TOTrOBETNHEVA 0T B0 TOUG TIPIV T OUVSECT OTO NAEKTPIKO BiKTUO;
MPOZOXH! OmoIadATTOTE XEIPWVAKTIKA ETMEUBACT OE TTPOCITA KIVATA HEPN TNG
MnXavAg, 6Trwg T.X:

- AVTIKATAOTOON i} CUVTAPNON TWV NAEKTPOBiwV

- PUBuion Tng 8éong Twv Bpaxiovwy A NAeKTPodiwv
MPENEINA EKTEAEITAI ME TH MHXANH ZBHZTH KAIANOZYNAEAEMENH ANO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL (FTENIKOZ AIAKONTHZ MMNAOKAPIZMENOX ZE ©OEXH
“O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAlI ota povréha pe evepyotroinon
MNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFrPA®H

2.1 EIZArQrH

Mnxavég oTigng TUTTOU KOAGVOG PE NAEKTPADIO KAPTTUAWTAG KaBOB0U yia ouykOAAnon

avTioTaong (uovo oTiypa).

HAekTpoVIKOG €AeyX0G 10XU0G (BUPIOTOP) CUUTTANPWHEVOG HE TAIMEP KAl TTEPIOPICTH

apxIkoU PeUPATOG EKKIVNONG.

OgppIkA TTpooTaadia Ye afpavon (UTTepPopTIoN A EAAeIwn vepou YuEng).

Evepyomoinon:

- HovTéAa «PTE»: unxavikr pe TevidA Kai pubuIfOpEVO UNKOG HOXAOU;

- povTéAa «PCP»: pe cuptmeapévo aépa pe KUAVOPO SITTARG dpAong TTou eAEyXETal UE
BoABida TreVTAA, IvTEpUTIAGKO Aeimoupyiag yia éAAeiwn TAONg dIkTUOU  Kal/f
TPOPOBOTING TTETTIECHEVOU AEPa.

2.2 EEAPTHMATA KATA NMAPATTEAIA

- ZelUyog Bpayioveg urikog 500mm, eodiaopévo pe BATeIg NAEKTPOBIWY Kal NAEKTPOBIT
oTavTap.

ZeUyog Bpayioveg prikog 700mm, epodiacpévo pe BAaelg NAEKTPOBIWY Kal NAEKTPOdI
oTavTap.

- KaptruAwTd nAekTpodia.

Movada yugng pe vepd KAEIoTOU KUKAWHATOG (KaTdAANAo pévo yia PTE | PCP 18).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA ZTOIXEIQN (EIK. A)

Ta kOpia OToIXEiO OXETIKG pE T XPAON Kal TIG OTMOdO0EIS TNG WNXAVAG OTiEng

ouvowifovTal oTnV TIVaKI®a TEXVIKWY OTOIXEIWV JE TNV aKOAouBn évvoia.

1-  ApiBudg @aoswyv Kal ouxvoTnTa YPAUPAG TPopodoaiag.

2- Tdaon Tpo@odoaiag.

3- lox0g ikTU0U O€ povVIPOo KaBeoTwg (100%).

4- OvopaoTiKn 10¥UG BIKTUou pe oxéan SiaAsiroucag Asitoupyiag 50%.

5- MéyioTn 180N o€ Kevo (avoIkTé GUOTNUA) OTA NAEKTPODIA.

6- MéyioTo pelpa pe NAekTPOdIa o€ BPaxukUKAwa.

7- Aceutepelov pelpa o€ povipo kabeaTtwg (100%).

8- AmoéoTaon Kal pikog Bpaxidvwy (oTavtap).

9-  MéyioTn kal eEAGXI0TN puBuICOuEVN dUVaNN TWV NAEKTPOBIWV.

10- OvopaOoTIKA TTEoN TTNYNAG CUUTTIEOUEVOU O€Pa.

11- Migon TNYAG CUPTTIEGPEVOU a€Pa avayKaia yia va eITeEUXOei n péyiotn duvaun
oTa NAEKTPOBIA.

12- Amédoon Tou vepou Yugng.

13- MT1W0oN ovouaaoTIKAG TTiEGNG Tou uypoU yia TNV Yugn.

14- OyKogG TOU OUGTANATOG OUYKOAANONG.

15- ZUuBoAa ava@epOUEVa OTNV AOPAAEIO N ONPAGIA TWV OTTOIWY avaypd@ETal OTO
KeP. 1 «levikn ao@aAcia yia T ouyKOAANGN avTioTaongy.

Znueiwon: To avagepopevo TTAPAdEIyUa TTIVaKidag eival VOEIKTIKG TNG £vvolag TwV
GUPBOAWY Kal TwV Yn@iwv. O1 akPIBEIG TIEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG NXAVAG
oTigNG TTou BPioKETAI GTNV KATOXA 0AG €ival AUTA TTOU avaypd@ovTal GTnv TTIvakida
NG idlag TG Pnxavig.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA (EIK. B)

4. NEPIFPA®H THZ MHXANHZ ZTIZHZ
4.1 ZYNOAO KAI OTKOX THE MHXANHE (EIK. C)
4.2 YSTHMATA EAETXOY KAI PYOMIZHE

4.2.1. NMivakag eAéyxou (EIK. D1)

1- YeVIKOG dIakOTITNG (0Ta povTéAa PCP pe AsiToupyia €KTOKTNG OTACNG Kal B¢ «O»
TTOU KAEIVETOI JE AOUKETO KOl OXETIKA KAEIBIA)

2- \uyvieg onuavong:

a) ~CE  (mpdoivn) Taon Tpo@odoaiag « ON»: TTAAKETA EAEyXOU «ON»,

b) == (Trpdioivn) ouykdAAnon «ON» (UOVTOUA BupioTdp EvepyOTTOINUEVOU

eAEyxou)

c) (kiTpIvn) Beppikn TTpooTaagia «ON»: aTToKAEIONGG GUYKOAANONG (aTa
povtéAa PCP atrokAgieTal kal n evepyoTtroinon Bpayiova).

3- diatagn «POWERY: TTOTAVOIOUETPO pUBUIONG PEUNATOG GUYKOAANONG;

4- di1aTagn «TIMER»: TTOTAVOIOUETPO pUBUIONG XPOVOU GUYKOAANONG;

5- Q\ KopBiov gveyotroinong/ (reset) (ovT. PCP).
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6- ./ = OUAAEKTNG pbvov Trieang (Sev GUYKOAAGE/OUYKOMNON, H6VO povT.PCP).

4.2.2. Nagipadi cuptrieong (EIK. D2)

Eival TpoaiTé avoiyovtag To TTopTaKI OTO THow PEPOG TNG PNXAVAG OTiENG. EiTpéTTel
va puBpioeTte TN dUvaUN TTOU AOKETaI aTTd Ta NAEKTPOBIA EVEPYWIVTAG GTO TTPOPOPTIO
TOu gAarnpiou.

4.3 AEITOYPIIEZ AZOAAEIAZ KAI INTEPMINAOKO

4.3.1. MovtéAa PTE

OepuIKN TTPOCTACIA

EmepBaivel oe TepimTwan utrepBEépuavaong TNG PNXOVAG OTIENG TTou o@eileTal g€
EMelpn/avetrapk TTapoxr vepoUu wugng f o€ KUKAO epyacdig Trou utrepPaivel To
ETTITPETTOPEVO OPIO.

H emépBaon ouvodevetal atméd dvappa KiTpivng Auxviag OTOV TTIVAKQ XEIPIOUWV.
ZYNETEIA: pmrAokdpiopa peUHaTog (ATTOKAEIOPOG CUYKOAANGNG).
AMNOKATAZTAZH: autéuarn Katd Tnv ETTIOTPOPNA OTA ETITPETOPEVA Opla (OBATINO
KiTpIVNG Auyviag).

4.3.2. MovtéAa PCP

Fevikog S10KOTITNG

- ©¢on «O» = avoIKTog pe duvaToTnTa Aoukétou (BA. Keo. 1).
A MNPOZOXH! X¢ 6¢0n «O» oI eowTepPIKOi ouvoxeig (L1+L2) yia Tn
auvdean Tpopodoaoiag BpickovTal € Taon.

- ©éan «I» KA€IOTO: N unxavr TpogodoTeital aAAd dev BpiokeTal oe AeIToupyia
(STAND BY) rpdoivn évdeign avolkto (Auyvia ™CE).

AsiToupyia EKTAKTNG avAyKng

Me pnxavi o€ Asimoupyia To Gvolypa (Béon«I»=>0¢0n«0») kaBopilel TO OTAPATNPA OE
KATAoTaON OOPOAEIOG:

- ATTOKAEIOPOG PEUUATOG;

- Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVOPO EEpOpTWAnNG);

- OTTOKAIOHAG QUTOHATNG ETTAVEPYOTTOINONG.

KopBiov evepyotroinong @

- QATTQITEITAI N AEITOUPYIia TOU YIa TOV £AEYXO0 TNG EVEPYEIAG TUYKOAANONG (OTTO TO TTEVTAA
OI' a€pog) oTNV KaBeyia atrd TIG akOAOUBEG OCUVONKEG:

- 0€KAOE KAEioIMO TOU yeVIKOU DIaKOTITN (BE0N«O»=>B¢0n«I»),

- UETE aTrd KABE eTTéEUPRaan Twy dIATAEEWVY aGPaAEiag/TTpooTaCIag;

META TNV €TTAVOQOPA TNG TPOPOdOOiag evEPYEIAG (NAEKTPIKAG KAl CUMTTIEGUEVOU
aépa) TToU TTPONYOUHEVWG EiXE DIOKOTTET yia TOUNON 0To YnAGTEPO anueio ) BAGRN.
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- KuikAog B ETMITPETTEI TOV EAEYXO TNG UNXAVAG (TS TO TTEVTAA BI' aépog) Xwpig
OUYKOAANonN. XpnolpoTroleital yia TNV TIpAypaToTioingn Tng Kivnong Twv
Bpaxiovwy Kal To KAEITIPO TWY NAEKTPOBIWV XWwPig TTapoxr PEUUATOG.

A YMNOAEIMMA KINAYNOY: kai oTov TpOTTO AgiToupyiag autd utrdpxel Kivduvog
OUVTPIRAG TWV Avw AKPpwV: AABETE KABE OXETIKA TTPOPUAAEN (BA. KEQ. ao@aAciag).
0

- KukAog ’\, (kavoVvIkoG KUKAOG GUYKOAANGNG) ETTITPETTEI TN AEITOUPYia TNG HNXAVAG
OTigNG y1a TNV eKTEAEON TNG OUYKOAANONG.

OepUIKA TTPOCTACIA

EmrepBaivel og TepiTTTwON UTTEPBEPUAVONG TNG PNXAVAG OTIENG OPEINOPEVNG O€ EAAEIWYN

1 aveTTapKA TTapoxr vepou Wugng A o€ KUkAo epyaciag (DUTY CYCLE) Tou utrepBaivel

TO BEPUIKO KUKAO.

H eéppaon ouvodeleTal atrd To dvappa Kitpivng || 7| Auxviag aTov Trivaka eA€yxou.

2YNETEIA: pytrAokdapiopa peUpaTog (aTTOKAEIGUOG OUYKOAANGNG).

AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (dpdon oTo TAARKTPO ) METG TNV €TMOTPOYN OTA
atmodekTd 6pia BepudTNATS (OBATIMO KiTPIVNG AuXViag).

Ao @dAeia CUPTTIECUEVOU aépa

EmepBaivel oe mepimtwon éAeiwng ) mTwong Tng Téiong (p < 2,5 + 3bar) Tng

TPOYOdOCiag Tou CUUTTIECUEVOU aépa, N eTTéuBaan onuaivetal ammd Tnv €voeign Tou

pavéuetpou (0 + 3bar) TOU gival TOTTOBETNUEVO OTO OUYKPOTNUA €1G6B0U TOU

CUPTTIECPEVOU aépa.

ZYNEMEIA: gpmrhokr) Tng Kivnong, davolypa nAKTpodiwv, KUAIVOPOG &e@opTwaong,
€UTTAOKK PEUMATOG, ATTOKAEIONOG OUYKOAANGNG.

AMOKATAZTAZH: xelpokivnTn (evépyea €TTi TOU KOUBiou ) ME TNV €TTIOTPOPH OTA
ETMITPETTOPEVA OpIa TTiENG (EVOEIEN HAVOPETPOU >> 3bar).

5.ETKATAZTAZH

A NMPOXZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ EFKATAZTAZIHZ KAl TIZ
HAEKTPIKEZ KAl ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH ZITIZHZ AMOAYTQZ
ZBHZTH KAl AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI Ol IZYNAEZEIZ AEPA NPEMEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMNIKO.

5.1 NPOETOIMAZIA
ATTOOUOKEUAOTE TN PNXAVAG OTIENG, EKTEAEOTE TIG OUVOEDEIG OTTWG TTEPIYPAPETAI OE
auTd TO KEQAAAIO.

5.2TPOMNOZANYWQZHZ (EIK.E)

H aviywon Tng punxavhg oTigng TPETTel va ekTeAEiTal Ye DITTAG OKoIvi Kal yavt{oug,
XPNOIUOTIOIVTAG TOUG EI8IKOUG BAKTUAIOUG.

AtrayopeUeTal KaTé aTTOAUTO TPOTTO N POPTOEKPOPTWAN PE OECIUO TNG UNXAVAG OTIENG UE
TPOTIO OIOPOPETIKO OTTO QUTOV TTOU TTEPIYPA@ETal (TT.X. OTOUG Bpayioveg n oTa
NAEKTPOBIA).

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe OTO XWPO €YKATACTACNG MIO TTEPIOXA ME ETTAPKEIG DIAOTACEIG Kal XwPig
€UTTOSIO TTOU VA £yyUdTal TNV TTARPN Kal ao@aAr TTpdoBacn aTov Tivaka eAEyXou Kal 0To
XWpPOo epyaaiag (Tr.X. NAekTpAdIa).

BeBaiwbeite 0TI dev UTTAPKOUV EPTTODIO GE AVTIOTOIXIO PE TA AVOiypaTa £106d0U i £§6d50U
Tou aépa Woueng, eCakpifwvoviag Tn pn duvartétnTa aAToPPOPNCONG OKOVNG
aAywyIuoTNTAG, SIABPWTIKWY ATPWY, UYPACIiag KATT.

ToTroBeTAOETE TN PNXAVA TTAVW O€ €TTITTEDN ETTIPAVEIN OPOYEVOUG UAIKOU KOl CUMTTAyr
(8aTTed0 o€ OKUPABEUT i} AVAAOYWY PUOIKWV XAPOKTNPIOTIKWY).

SITEPEWOTE TN PNXAVH OTiIENG 0To €dagog pe TEooepig Bideg M10 kdvovTag xprion Twv
€I0IKWV OTTWV TTou BpiokovTal aTn BepeAiwon. K&Be aToixgio oupTrayoug KpaTrUaTOG UE
T0 OATTEDO TIPETTEI VA EYYUGTAI pIa avTioTaon oTnv €Agn TouAdyioTov 60 Kg (60daN).
MéyioTn @opTwon

To epapudaIpo oTov KATW Bpaxiova PEYIOTO YOPTIO (CUYKEVTPWHEVO OTOV Agova Tou
nAexTpodiou) eival 35K g (35daN).

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1.Mposi1domoInoeig

Mpiv ekTEAETETE OTTOIBATTOTE NAEKTPIKN GUVOEDT, BERaIWOEITE OTI Ta OTOIXEIQ TTIVAKIBAG
NG MNXAVAG OTIENG avTioToIXoUV 0TV TAoN Kal guxvoTnTa TToU SI0BETOVTAI OTOV TOTTO
€YKATAOTONG.

H pnxavry otigng mpéTmel va ouvdeBei aTTOKAEIOTIKG O oUOTNUA TPOPODOCiaG MHE
YEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

5.4.2. Luvdeon Tou kaAwdiou Tpoy@odoaiag otn unxavi otigng (EIK. F)

A@aipéaTe TNV TIAEUPIKH DEEIG TTAGKA, TOTTOBETAOTE TOV TTPOUNBEUSOUEVO OTABEPOTTOINTH
KaAwdiou g€ avTIoTOIYia TNG OTTAG TTOU TIPORAETTETAI OTNV TTIOW TTAGKA.

MepvwvTag dia péoou Tou oTaBePOTTOINTH KAAWDIOU CUVBEDTE TO KAAWDIO TPOYOdOTiag
OTOUG OKPOJEKTEG TNG BAONG Tpopodoaiag (pdoelg L1(N)-L2) kal oTov akpodEKTn Bida
TNG YEIWONG TTPOCTACIAG - KITPIVOG TIPACIVOG ayWwYOG).

AvaAoya Pe TO HOVTENO TOU TTIVOKO AKPODEKTWV EPODIATTE TA TEPUATIKA TOU KOAWSioU
o6mwg @aivetai atnv eik. (EIK. F1, F2).

M1rAokdpeTe To KaAwdIo opaAifovTag TnG Bideg Tou TTEPATHATOG KaAwSIiou.

BAémrete v Trapdypago «TEXNIKA ZTOIXEIA» yia Tnv €AdXIOTn €TMITPETTOPEVN
SIGPETPO TWV AYWYWV.

5.4.3. PeupatoARTITNG KO TrPida

YuvdéaTe OTO KOAWDIO Tpo®odooiag pia Kavovikotoinuévn Tmpia (3P+T:
XpnoipotroioUvral pévo 2 wéAor: INTEPPAZIKH ouvdeon) katdAAnANng amoédoong
kal TPoRAEwTe Mo TIpida OIKTUOU TTIPOCTATEUOHEVN aTTO aO0@AAElEG i aTTo
payvnToBePUIKO SIKAATTTN. To €I101KO TEPUATIKO YEiWaANG TTPETTEI VO OUVOEDET aTOV ayWwYo
yeiwang (KiTpIvo-Trpdaoivog) TNG YPAU NG TPo@odoaiag.

H amm6d00n Kai Ta XapaKTNPIOTIKA ETTEPRACNG TWV ACPAAEIWV KAl TOU HaYVNTOBEPUIKOU
B1akoTITN avaypdgovTtal oTnv TTapdypapo « TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKAY.

E@o6oov eykataoTaBouv TrEpIoOTEPEG UNXAVES OTIENG Ba TTPETTEl va yivel diavoun TG
TPOPOdOOiag MHETALU TWV TPIWV PACEWV OUTWG AwaTe dnuioupynBei éva o
100PPOTINUEVO POPTIO, TT.X.

unxavn oTigng 1: popodoaia L1-L2

pnxavn oTigng 2: L2-L3

unxavn oTigng 3: L3-L1

A MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TTOPATTAVW KAVOVWYV KABIOTA aVATTOTEAETHATIKO
TOo 0UOTNHA Ao @AAEiQag TTOU TTPORBAETTETAI OTTO TOV KATAOKEUAOTH (KaTnyopia l) e
e€mok6AouBoug cofapoug KIvEUvoug yia dropa (m.X. nAekTpomAngia) Ko
QAVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.5 ZYNAEZH AEPA (EIK. G)

(M6vo yia povt.PCP)

- TpOoETOINAOTE PIa YPANUF) CUUTTIEGUEVOU QEPQ WE TTIETT AOKNONG TOUAGXIOTOV 6 bar.

- TomoBetAoTe To MANOMETPO (TrpounBeleTal) BIdWVOVTAG TO OTNV EIBIKN OTTEIPWTH
OTT) OTO YEIWTAPA TTIETNG.

- Ao péoou Tng €101KAG SIOBATIKAG OTTAG TOTTOBETNUEVNG OTO THOW PEPOG TNG HNXAVAG,
ouvdéoeTe évav eUKAPTITO CWARVA OUPTTIECPEVOU aépa (D eowTepikd 8 + 9) aTn
8100UVOECN TOU OUYKPOTAUOTOG GIATPOU PEIWTAPA TTPOCITOU aTTd TNV APICTEPH
TTAEUPE, OIYOUPEUBEITE yIa TO KPATNHA TNG OUVOEONG PE TOV KATAAANAO OQIYKTAPA 1
OuVvOETAPA.

5.6 ZYNAEZH TOY KYKAQMATOZ WY=HZ (EIK. H)

ATTIQITEITOI N TTPOETOIPACIA HIAG CWANVWOEWS TTAPOXNG VEPOU a€ Beppokpaaia ol
avwTepn Twv 30 Babuwv KeAaiou pe eAdyiotn SuvapikotnTa (Q) OX1 KATWTEPN TWV 6CWV
avaypdagovtal ota TEXNIKA XTOIXEIA. Eivar duvart n dnuioupyia evég avoikTou
KUKAWPOTOG Wigng (vepd ETTaVAPOPAG AVETTIGTPOPRG) ) KAEIOTOU, apKei va ogBacTolv
01 TTapAUETPOI BEPUOKPATIAG Kal SUVAMIKOTNTAG TOU VEPOU TTOU EITKWPEI.

AgpaipéaeTte To TTAGYI0 apIOTEPS TAUTTAS YIa VO EICXWPATETE OTOUG EUEAIKTOUG OWARVEG
TTAPOXAG Kal €TTOVA@POPAG vePOU. AIEUKOAUVETE TO TEPACHE Toug amd Ta €I0IKA
avoiyyata TTou TTPOBAETTOVTAl OTO oW TAUTIAG. ZUVOEOETE TO CWARVA TTAPOXAS
(onuadeleTal Pe EVOEIKTIKNA ETIKETA) OTOUG EEWTEPIKOUG AYWwYOUG VEPOU EEAKPIBLIVOVTAG
TN OCWOTH PO KAl SUVONIKOTNTA TOU CWARVA ETTAVAPOPAG.

MPOZOXH! O1 evépyeieg ouykOAANGNG O OTToIEG EKTEAOUVTAI PE TNV ATTOUTIa A XWPIg
ETTOPKI) KUKAOPOPIaG vepoU YTropolv va TTpoevAoouv Tn BEon ekTOG AsIToupyiag Tng
UNXavAg €' aitiag {nuIwv aTré utrepBEpuavan.

6. ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekTeAéoETE OTTOINBATIOTE EVEPYEIR TUYKOAANONG (OTIEN) €ival aTTapaitnTeG pia o€Ipd

atrd eTTaANBeUOEIG Kal pUBPICEIG TTOU TTPETTEN va Yivouv pE To YeviKO SiakdTtrn og "O"

(omig ekdoxég PCP pe KAEIOTO AOUKETO) Kal TPO@QODOCia CUUTTIEGUEVOU aépa
povwpévn (AMOZYNAEAEMENH):

- EANéyEte OT n nAekTpikr) OUVOeon €xel ekTEAEOTEI OWOTA OUUQWVA ME TIG
TTPONYOUHEVEG TTPODIAYPAPEG.

- ©éote o€ KUKAOOpIag To vepod Yigng.

- E@appodoTe T didpeTpo "d" TnG eMIQAVEIQG ETTAPAS TWV NAEKTPOdiWV OE oUVAPTNON
TOU TTaY0UG "s" TG Aapapivag TTPog oTiEN upewva pe Tnoxéond =4 + 6 - \'s .

- MeTagl Twv nAekTPOdiwVv TOTTOBETAOTE €va TIAXOG QVTIGTOIXO TTPOG TO TTAXOG TWV
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eAaopdTwy TTPog oTign. ETTaAnBeloTe TTwg 01 Bpaxioveg, XEIPOKivnTa TTAQICIWEVOL,
TTPOKUTITOUV TTap&AANnAoL.

- Kavre, av eival atrapaitnto, Tn pUBHION AdOKAPOVTAG TIG BidEG EUTTAOKAG TWV POPEWV
NAeKTPOBIWV PéXPI va Bpeite TN B€on TTIo KATAAANAN GTNV epyacia TTPog ekTEAEON.
Z@igTe ek vEou BabIG pe TTpooox TIG BidEG EUTTAOKAG.

- Z1a povréAa PTE kai PCP28 ptropei va puBuioTei kal n diagopd ammdéotacng PeTagu
Twv Bpaxidvwy evepywvTag oTig Bideg aTepéwaong Tng THENG Tou KATw @opéa
Bpaxiova (BA. TEXVIKG OTOIXEIQ).

- AvoigTe TO TTOPTAKI 00PAAEING OTO THIOW PEPOG TNG NXAVAG OTIENG AaokdapovTag TG 4
Bideg aTePEWONG Kal EI0XWPNOETE GTO TTAgINAdI pUBUIONG TNG dUVAUNG NAEKTPOdiWV
(kA&1di ap. 30). ZupmiédovTag To eAaTApIO (DeCIGOTPOPO Bidwua Tou TTagiyadiol) Ta
nAekTp6dIa Ba e§aokroouy Baduiaia augavopevn SUvapn Ao Kal UPNASGTEPN PE TIPESG
HETAU eEAGXIGTOU Kal HEYIOTOU (BA. TEXVIKG OTOIXEIQ).

H duvapn autr) Ba augnbei avaAoya pe TNV algnaon Tou TTAXoUG TV EAACUATWY TTPOG
oTign ka1 TN SIGUETPO TNG AIXUAG TOU NAEKTPOBIOU.

- KAgioTe TN TO TTOPTAKI YIO VA PNV EI0XWPACOUV EEVa GLMATA Kal VA aTToQeuxBouv
EVOEXOMEVEG TUXOIEG ETTAPEG PE TUAOTO UTTG TAON ) O€ Kivnon.

- Zra poviéha PCP emaAnBeloTe Tn OUVOEON CUUTTIECPEVOU OEPQA, EKTEAEOTE TN
ouvdean TNG cwARvwaong Tpopodoaiag oTo dikTuo aépa. PubuioTe TNV TTiean péow
TOU KOMBioU TOU PEIWTAPA PEXPI va dlaBAoeTe TNV TIUr 6bar (90 PSI) 0TO aVOUETPO.

6.2 PYOMIZH MAPAMETPQN

O1 TTapdueTpOl TTOU €TTEURAIVOUV TTPOG TOV KABOPITHO TNG JIAUETPOU (TOMN) KAl TOU

MNXavikoU KPATAPATOG TNG TOUAG ival:

- ggaokoUpevn 10XV atrd Ta nAekTpddia (amé N), amé N=1.02Kg.

- OIGPETPOG TNG ETTIPAVEIAG ETTAPAG NAEKTPOBIWY (mm);

- PeUpa OUYKOAANGNG (KA);

- Xpoévog auykOAAnong (kukAor), o€ 50Hz 1 kUkAo = 0.02 deuT.

Suvettwg Ba TTpéTTel va uttoAoyidovtal OAol auToi oI GUVTEAEOTEG KaTd Tn pUBUICN TNG

uNxavng d16TI auTtoi aAANAETTIOPOUV PETAEU TOUG PE OXETIKG EUPEIT TTEPIBWIPIAL.

Agv Tpémrel €Tmiong va TTApapeANBoUV GAAOI OUVTEAEOTEG TTOU EVOEXOMEVWG VO

TPOTIOTIOI)OOUV Ta ATTOTEAETPATA OTTWG:

- uTIEPPOAIKEG TITWOEIG TNG TAONG £TTi TNG YPAUMAG TPOPOd0Tiag;

- UTTEPBEPPAVON TNG HNXAVAG TTOU OPEIAETAI OE QVETTAPKH WUEN 1 o€ EAAEIYN THPNONG
NG ox€ang SIGAEIYNG TNG EPYOTIag ;

- HOP®N KaIl HEyEBOG KOUPATIWY OTO ECWTEPIKO Bpayiovwy.;

- Blagopd aTréoTacNG METAEU TwV Bpaxiovwy (pubuifduevn ota povréAa PTE-PCP28);

- pAKog Bpayiovwy (BA. oxeTIkG oToIXEIQ).

e TepIMTWOon EAEIPNG €IDIKAG TTEIPOG ATTAITEITAI N EKTEAETN MEPIKWV DOKIPWV OTIENG

XPNOIPOTIOIVTAG TTAXN AdUOpivwy TTapOoIag TToIOTNTAG Kal TTAX0UG PE TNV EPYATia

TIPOG EKTEAEDN.

MpotipioeTe, 6TTOU €ival £QIKTO, UPNAG pedpata (pUBUION PYECW TOU TTOTEVOIOUETPOU

“POWER” am6 20% wg 100% Tng duvarétntag Tng MNXavrg) Kai TTEPIOPICHEVOUG

XPOvoug (puBuion yéow Tou TToTevoidpeTpou “CYCLES” atmd 1 wg 100).

6.3 AIAAIKAZIA
- KAgioTe 10 yevikd BIakSTITN TNG pnXavig oTigng (Béan “I”), n mpdoivn Auxvia avapel,
TPOPODdOTia CWATH KOI ETOIMN.

MovT. PCP, evepyoTIOINCETE TO KOUBiOV @ “gvepyoTroinon” kal B€0Te TO CUAAEKTN

Tou KUKAOU o€ B€0n ouykOAAnon ~_ .

AKOUYTIHOTE OTO KATW NAEKTPOBIO TIG AAPOPIVEG TTPOG OTIEN.

EvepyotroijoTte 1o Tevid@A (uovT. PTE) oTo tépua diadpopng, i TN BaABida TrevidA
(MovT. PCP), €TTITUYXAVOVTOG:

A) KAgioipo Twv Aapapivwy avaueoa oTa NAeKTPOdIa PE TNV TTPopuBuIdpEVn I0XU,

B) diaBaon Tou pelpaTog GUYKOAANONG UE TTPOKABOPICHEVEG EVTOOT Kal DIGPKEID
(xpo6Vvog) TTou anpaivovTal aTré To Avappa Kal oBACIYO TNG TTPAaIvng Auxviag =5,
A@AoTE TO TTEVTAA peTd atrod Aiyo xpovo (0.5 + 2 deut.) atmd 1o ofRoiyo TG TTPAcivng
Auyxviag (TéAog ouykoAAnong), autr) n kaBuaTépnan (diaTripnon) TPoadidel KAAUTEPQA
HUNXAVIKE XapaKTNPIOTIKA GTN pO@R.

Ocwpeital owoTA N eKTEAEON TG PaPrig 6Tav, uTTORAAAOVTAG €éva Beiypa o€ doKIun
€AENG, TTPOKaAEITAI N €§aywyr Tou TTUPrva Tou CUYKOAANPéVOU onpeiou aTTd pia €k
Twv duo Aapapivwy.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPIEIEZ XYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE
OTl H MHXANHZ ZITIZHZ EINAI IBHEITH KAl ANOZYNAEAEMENH AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

210 povTEAQ TTOU evepyoTtToloUvTal pe KUAIVEpo aépa (mod. PCP), gival avaykaio
va UTTAOKAPETE TO S10KOTITN 0€ Béon “O” pe To TTPOUNBeUOPEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH.

- TTpocappoyf/aTrokaTdaTacn TNG SIGUETPOU Kal TOU TTPO®IA TNG QIXMAG NAEKTPOBIOU,

- €AeyX0G EUBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY,

- €é\eyx0oGg WG nAekTpodiwy kai Bpaxiovwy (OXI ETO EZQTEPIKO THEX MHXANHZ
ITIZHY),

- €éAeyxoG popTiou eAatnpiou (dUvapn NAekTPodiwv),

- EKPOPTWATN CUPTTUKVWAONG ATTO TO YIATPO E100B0U TTETTIECHEVOU AépPa.

7.2EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZI MMNOPOYN NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! NPIN AQAIPEZETE TA TAMNAO THZ MHXANHZ ZTIZHZ KAl

ENEPIHZITE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH KAI
AMNOZYNAEAEMENHANO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol €AeyXol ME NAEKTPIKA TACN OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG OTiENg
HTTOpOoUV va TTpokaAécouv ooBapd KivBuvo nAekTpoTrAngiog amd dueon emaen
HE pHéPN UTTO TAon Kal/j TPAUUOTH OPEINOUEVO O AUECT ETTAPN UE Opyava OE
Kivnon.

MePI0BIKA, KAI TIAVTWG PE GUXVOTNTA CUUPWVA PE TN XPAON Kal TIG TTEPIBAAAOVTOAOYIKEG
OUVBNKeG, Ba TTPETTEN va yiveTal ETIIBEWPNON OTO ECWTEPIKS TNG PNXAVAG Kal apaipeon
™G OKOVNG Kal Twv METOANKWY OwHaTIdiwv TTou €xouv evatroteBei Tavwg TO
HETAOXNAUTIOTH, OTO TUAHA Twv BUPIOTOP, OTO KIBWTIO AKPODEKTWYV TPOPODOTIaG KATT.
UEOW CUPTTIECUEVOU ENpou aépa (max Sbar).

ATTOQEeUYETE VO KATEUBUVETE TO GUUTTIECUEVO QEPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG KAl
PPOVTIOTE Y10 TOV KABAPITUO TOUG PE pia TTOAU paAakid BoupToa r) KAaTGAANAa SIGAUTIKG.
Me tnv eukaipia:

- €gakpIBWOTE 6Tl 01 TUVOETOAOYiEG DEV aTTPOUTIAdouV BAGBN OTN uOvwaon A XaAapég-
o&eIdwéveg OUVOEDEIG,

e€akpIBwaTe OTI ol Bideg dlaoUvdeang Tou BeUTEPEUOVTA TOU PETAOXNMUOATIOTH OTIG
EVWOEIG TV QOpéwv Bpaxidvwy eival opBa a@aliopéveg kal dev TTapouaidlouv
onueia o&eidwaong  urepBEppavong, To id1o 10X UEI yia TIG BidEg EUTTAOKAG Bpaxidvwy
KEI POPEWV NAEKTPODIWY,

AITTaVON TWV GUVAPPOYWY KOI OTPOPEWY,

- eNéyETE TN OWOTH KUKAOQOpia TOU WUKTIKOU vepoU (eAdXIoTn armaitoUyevn
SUVANIKOTNTA) KAl TO APTIO KPATNHA TwV CWANVWOEWY,

eAEYETE EVOEXOUEVEG OTTWAEIEG vEPOU (JOVT. PCP),

av gival amopaitnTo EAATTWOTE TNV TaXUTNTO TTPOCEYYIONG TWV NAEKTPOdiwY,
puBpioTE TO OYIEINO OTNV EKPOPTWON TOU KUAIVOPOU a€pa EVEPYWVTAG OTIG EIDIKEG
Bideg TToU BpiokovTal OTIG KEPAAEG TOU KUAIVDPOU.

ZE ENAEXOMENH NEPINTQXH MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAI TIPQTOY
MPOBEITE XTHN EKTEAEZH MIO ZXYXTHMATIKQON E=AKPIBQXIEQN H
AMNEYOYNOEITE ZTOKENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAZ, EAEF=TE OTI:

- ME KAEIOTO yeVIKS BIOKOTITN pnxavig (8éan “I”) n mpdaivn Auxvia ™~CE TTpéTTel va gival
avappévn, o€ avtifeTn TEPITTTWON TO EAGTTWHA BPICKETAI OTN YPAPUr Tpopodoaiag
(KaAwdia, QIG KaI PEUPATODOTNG, AOPAAEIES, UTTEPBOAIKA TITWGN TAGNG KATT).

- Ogv €xel avayel n KiTpivn Auyvia (eTépBaon BepUIKAG TTPOCTATIAG), AVOUEVETE TO
oBACIPO TNG AUXVIOG yIa TV ETTAVEPYOTTOINGN TNG MNXAVAG OTiENG (MovT. PCP kopRiov
ﬂ> ). EAéyETe TN OWOTH KUKAOPOPIa TOU WUKTIKOU VEPOU Kal EVOEXOUEVWG HEIWTETE
T/oX€on SIGAAEITITIKATNTOG TOU KUKAOU EPYOCiag.

- ME TTEVTAA f} KUAIVOPO EVEPYOTTOINUEVO O EQAPHOYEAG TNG NAEKTPIKAG BIaTAYNG KAEIVEI
TTPAYMATIKA TO TEQUATIKG (ETTAPEG) SivovTag Tn OUYKATABEDT OTNV NAEKTPOVIKA KAPTA:
TTPAoIVN Auxvia QAVOUMPEVN VIO TO TIPOGBIOPICHEVO XPOVO.

- Ta gToixeia TTou gival p€pog Tou BeuTEPEUOVTA KUKAOU (EVWOEIG PopEwV Bpayiovwy,
Bpayioveg, popeig NAEKTPOdiwV) dev aTTOdIBOUV ETTAPKWG EEAITIOG XOAapWV BIdWVY A
0&EIBWOEWV.

- O1 mapdpeTpol guykOAANong (10xUG kai DIGPETPOG NAEKTPOBIWY, XPOVOG Kal pelua
OUYKOAANONG) €ival KATAAANAEG TTPOG TNV £pYATia TTOU EKTEAEITAI.

210 povTéAa PCP:

- n Trieon oupTIETPEVOU aépa dev TIPETTEN va €ival KATWTEPN OTT6 To dplo eTTéPRacng
TOU GUCTHUOTOG TTPOCTACTOG

- o emAoyéag KUKAou dev éxel TOTTOBETNOE! KaTd AdBog o€ B€on < (Ubvo Trieon-Oev
OUYKOAAGET) e

- Oev €xel evepyoTroindei To kopBiov evepyoTroinong @ HETE OTT6 KAOE KAgioIHO TOU
YEVIKOU dIaKATITN I UETG aTTO KAOE £TTEPRaON Twv SIaTAEWY TTPOCTaCIaG/ac@aAegiag:

a) éEAeiyn Téong dikTUOoU;

b) éAAeiyn/aveTTdpKeia TTiETNG CUMTTIETPEVOU 0EPQ;

c) uTrepBepUOKpaTia.
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OBOPYOOBAHUE ONs1 KOHTAKTHOM CBAPKMW (COMPOTUMBNEHUEM) OANA
MPOMbBILUNEHHOIO UNPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMNOJNIb30OBAHUA.
Mpumeyanue: [anee no TeKkcTy OyaeT MCNoONb30BaTbCA TEPMUH “TouyeyHas
KOHTaKTHas CBapo4Has MawmnHa”.

1. OBWAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU AOnA
KOHTAKTHOWU CBAPKU (COMPOTUBIEHUEM)

Onepatop AomkeH ObiTb O3HaKkomMneH c 6e3onacHbIM WCMONb3oBaHMEM
TOYEYHOW KOHTAKTHON CBapOYHOW MaliMHbI U MPOMH(OPMMPOBAH O pUCKaXx,
CBSI3aHHbIX C BbIMOMHEHWEM KOHTaKTHOM CBapKu, C COOTBETCTBYOWUMU MepaMu
3alWUTbI U aBapMHBIMU NpoLieaypaMu.

TouyeyHass KOHTaAKTHasi CBapoYHasi MallMHa (TONbKO BapuaHTbl C MPUMBOAOM C
nHeBMaTU4YeCKMM UWUIIMHAPOM) OCHalleHa FnaBHbIM BblknloyaTenem c
aBapuUMHbLIMU (YHKLUUSAMWU, C 3aMKOM Ansi GNOKMPOBKM B MONOXEHUU “O”
(oTKpbIT).

Kntou oT 3amka MoxeT ObITb nepeAaH TONMbKO OMbITHOMY onepaTopy, Wnu
06y4eHHOMY B COOTBETCTBME C MOPYUYEHHbIMU eMy 3aZila4aMun ¥ O3HAKOMIIEHHOMY
C BO3MOXHbIMM ONAacHOCTAMM, CBA3aHHbLIMU C AaHHOW NpoLieAy POy CBapKy UIu ©
He6peXHbIM UCMONb30BaHWEM TO4E€YHON KOHTAaKTHOW CBapO4YHON MalLMHbI.

B otrcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyaternb OOMMKEH HAXOAUTHLCA B MOJNOXEHUMU
“0”, 3a6NOKMPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Kiioya.

AN

- BbINONHUTbL 3MEKTPUYECKOE COeaAUHEHNE, B COOTBETCTBUE C AeWCTBYHOLMMU
HOpPMaMM 1 NpaBUamMmmn TEXHUKKU 6e3onacHoCTU.

- TouyeuyHaa KOHTaKTHasi CBapo4Hasi MallMHA AOMKHA COeAUHATLCA TOMbLKO C
CUCTEMOW NUTaHUA C HyNeBbIM NPOBOAHWKOM, COeANHEHHbIM C 3a3eMIeHneM.

- [lpoBepuUTb, YTO po3eTka NUTAHUS MPaBUNLHO COeAMHEHA C 3alUTHbLIM
3a3eMrneHueMm.

- Hewucnonb3oBaTtb kabenu c NoBpexAeHHON U3onsALnen N c ocnabneHHbIMU
coeAVHEeHUsIMU.

- He ucnonb3oBaTb TOYEYHYO KOHTAKTHYIO CBapOYHY MaLWHY BO BRaXHbIX
WNU CbIPbIX NOMELLEHUSX, NOA AOXKAEM.

- CoeauHeHne kabenen cBapku M no6oe nnaHoBoe TexoGcnyXuBaHUe Ha

KPOHLUTEMHaxX U/Mnu aNeKTpoAax AOMKHbI BbIMOMHATLCA NPU BbIKIMIOYEHHON
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4HOM MalLMHE, OTCOeANHEHHOMN OT CETU MUTaHUS.
Ha KOHTaKTHbIX CBapO4YHbIX MallMHAX C MNPUBOAOM MHEBMaTUYECKUM
UMNUHAPOM Heo6xoAUMO GriokMpoBaThb [MaBHbIA NepekniovaTenb B
nonoxeHue “0”, npunaraeMbiM B KOMMJIEKTe 3aMKOM.
ToT e nopsiAoK AONXKEeH BbINOMHATLCA ANs NOACOEeAVMHEHUS K
BOJONPOBOAHOW CETU UNKU K GNOKY OXNaXAeHUA C 3aKPbITbIM KOHTYPOM
(ToYeyHble KOHTaKTHble CBapOYHble MALIMHbLI C BOAHbLIM OXNaxaeHueMm) u B
nwobom cny4dae, AnNA onepauui NO PeMOHTY (BHennmaHoBoe
Texo6cnyxuBaHue).

Ve VANV

- He npoBoauTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTSAX unu Tpy6ax,
KOTOpble cofepXanu WUNnu coaepxkart XuAKue Mnu rasoobpasHbie roprouune
BellecTBa.

- He npoBoauTb CBapo4HbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4UCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachb XnopocoAepXalMMu pacTBOPUTENsIMU MM No6nmn3ocTu or
yKa3aHHbIX BellecTB.

- HenpoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax nog AaBrieHueMm.

- Ybupatb c paGoyero mecrta Bce roproumMe marepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpANKM U T.4.).

O6Gecneuntb AOCTaTOYHYH BEHTUNALUIO paﬁoqero MecTa Ui nonb3oBaTbCcA
cneyuanbHbIMU BbITAXKaMU AOnNA yaaneHua AbiMa, oGpasyiou.teroca B
npouecce CBapku psaaoMm C AriekTpogamMmu; Heo6xoauMo perynsipHo oueHMBaTb
cTeneHb BO3AeACTBMUA AbIMOB, B 3aBUCUMOCTHU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauyuu
N NpoaOoIMKNTESNIbHOCTH BO3AEeNCTBUSA.

PO®®

Bceraa sawmwarh rnasa cneuuanbHbIMY 3alUTHLIMUY O4KaMMU.

O6s3aTenbHO HafeBaTh cCrneunanbHYHO 3alUMTHYIO oaeXxay W nepyartki,
noaxoasilime Ans BbINONHEHMA KOHTaKTHOW CBapKu.

Lym: ecnu BcneacTBMEe BbLINONMHEHUS OCOGEHHO WMHTEHCUBHOW CBapku
onpeaensieTcs exeAHeBHbIA ypoBeHb BO3ZeNCTBMA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIN Unu npesbiwarwwmn 85db(A), aABnseTca o6s3aTenbHbIM HOLIEHUE
VHAVMBUAYanNbHbIX 3aLlMTHbIX CPeACTB.

AP®ROOO

WHTEHCUBHbIE MarHUTHble NOns, reHepupyembie NMPOLECCOM KOHTaKTHOM
CBapkKu (0O4eHb BLICOKME TOKM), MOTYT NOBPeAUTL MU MeluaTh paboTe :
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CEPOEYHbLIX CTUMYNATOPOB (PACE

MAKER) .

BXUBNAEMbIX YCTPOUCTB C ANEKTPOHHBLIM YNPABNEHUEM
METANIUYECKMUX NPOTE30B

MecTHbIX ceTel nepeaayn AaHHbIX UNU TenedoHHbIX ceTen
MNpu6opos

Yacos

MarHuTHbIX nnar

WUCMNOMb30OBAHUE TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUWUHbI
3AMNPELWIAETCA NMOAAM, UMEIOLWMM HEOBXOAMMBIE AN XWU3HU
ONEKTPOHHbLIE UMW 3NEKTPUYECKWME MNPUBOPbLI, A TAKXE
METAJIJIMYECKUE NPOTE3bI.

3T NOAN OOMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATBLCS C BPAYOM, NEPEL TEM,
KAK HAXOOMTLCSA MNOBMU30CTU OT TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLIVH UMW KAGENEWN CBAPKMW.

OTa ToueyHas KOHTaKTHasA CBapoYHasi MallMHA YAOBNETBOPSIET TPeGOBaHUAM
TEXHUYECKOro cTaHAapTa M3AenuA ANsi UCKIIOYUTENBHOIO UCMONb30BaHUA B
NPOMbILINEHHON cpeAe U B NpodecCUOHanbHbIX LENAX.
OneKTpoMarHuTHass COBMECTUMOCTb B GbITOBOM MOMELEHUN He
rapaHTupyercs.

A OCTATOYHbIE PUCKN é & @

- PUCKPA3OABITMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEMN
Mopsinok paboTbl TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAapOYHOW MalUUHbI U BapuaHTbI
cdopm 1 pasmepoB oGpabaTbiBaeMoM AeTanu He NO3BOJSIAIOT OCYLIECTBUTb
BCTPOEHHYIO 3aLUMTY OT OMACHOCTM pa3faBfIUBaHUSA BePXHUX KOHEYHOCTEeW:
nanbLeB, KUCTeN, Npeanseynn.

PuUck MOXeT 6bITb YMEHbLUEH, NyTeM NPUHATUS COOTBETCTBYIOLMX Mep:
Onepatop AomkeH ObiTb O3HAKOMIIEH C 6e3onacHbIM MCMONb30BaHMEM
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAapO4YHOW MalWHbl, MPUMEHUTENbLHO K AaHHOMY
BuAy o60pyAoBaHUsA.

[omnxHa 6bITb NpoBeAeHa OLeHKa PUCKa ANsl KaXXA0ro TUNa BbINOMHAEMOMn
paboTbl; Heo6x0AMMO NpefoCcTaBUTL 060PYyAOBaHME U 3KPaHbI, MOryLMe
noadepXkuBaTb W HanpaBnATbL fAeTanb (3a MCKMOYEHMEM crny4aeB
MUcnonb30BaHMA NePeHOCHON TOYEe4YHON KOHTAKTHOW CBapO4HOM MaLUUHblI).
Bo Bcex cnyyvasx, koraa 3To no3BonsieT ¢hoopma Aetanu, oTperynupoBaTtb
paccTosiHWe ANeKTPOAOB, YTOObI He NpeBbIWwannck 6 MM xoaa.
BocnpensitfctBoBaTb OAHOBpPEMeHHOW paboTe HeCKONbKUX YenoBeK C
OJHOM TOYE€4HOW KOHTaKTHON CBapO4YHOWN MaLLMHOM.



- 3anpellyaeTcs BXoJ NOCTOPOHHUX B paGouyio 30Hy.

- He ocTaBnaTb 6e3 Hag30pa TOYEUHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYIO MalUMHY: B
3TOM crnyyae siBnseTcsi 06s13aTeNlbHbIM OTCOEANHUTL €€ OT CEeTU MUTaHUSA;
Ha KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MalUMHaX C MPUBOAOM MHEBMAaTUYECKUM
LUWNUHAPOM HeoGxoAMMO 6roKMpoBaThb [MaBHbIA MepekntoyaTens B
nonoxeHue “O” 3aMKOM B KOMMeKTe, Knio4 Heo6XxoAuMO M3BneYb W
nepeAaTb Ha XpaHeHWe OTBETCTBEHHOMY NULLy.

- PUCKOXOroBs
HekoTtopble 4YacTM TOYE€YHOW KOHTAaKTHOM CBApPO4HOW MAllMHbI (ANEeKTpoabl
KPOHWITEMHbI WU MpUmerawwWwmue y4yacTku) MOryT AocTuUraTb TeMmnepatypbl
cBblwwe 65°C: He06X04MMO HOCUTL CNeuranbHYIO 3alWUTHYIO oAexay.

-  PUCKOMNPOKUAObIBAHUA UTNAOEHUA

- Pa3MecTUTb TOYEYHYI0 KOHTAKTHYH CBapoO4YHYI MalMHYy Ha
rOpPU3OHTarnbHO NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLUEN rPy30N0oAbLEMHOCTbIO;
NPUKPENUTb K OMOPHOW NMOBEPXHOCTU TOYEUHYIO KOHTAKTHYHO CBapOYHYH
MaluuHy (korga 3To npeaycmoTpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoACTBa). B NpoTMBHOM criyyae, NpyU HaKMOHHOM MW LIaTaloLeMcs
none, nNepeHoCHbIX OMOPHbLIX MOBEPXHOCTAX, CYyLECTByeT PUCK
OnpoKuAabIBaHUs.

- 3anpeujaeTtca nNoabeM TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBApPOYHOW MAalUUHbI, 3a
UCKITIOYEHWEM cny4YaeB, KOHKPETHO NpeAyCMOTPEeHHbIX B pa3sgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

- MNCNONb30BAHUE HE MO HASHAYEHUIO
OnacHo Ucnonb3oBaTb TOYEYHYHO KOHTAaKTHYH CBapOYHYI0 MalMHy Ans
nwob6oro Buaa o6paboTku, oTnMYaloWeErocs OT NpPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4e4yHasi cBapKa).

AN

3awmuTbl U NOABMXKHbIE YacTU Koprnyca TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4YHOM
MalUMHbI AOMMKHbI HAXOANTBLCA B HYXXHOM MOMOXEHUU, [0 COeANHEHUS C CEThbIo
NUTaHUA.
BHUMAHUE! INo6as py4yHass onepaumsi Ha NMOABUXKHbIX AOCTYMHbIX 4acTAX
TOYe4HOMW KOHTAKTHON CBapOYHOW MaLIUHbI, HaNnpuMep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxmBaHue anekTpopos

- PerynmpoBaHue nonoxeHus KPOHWTEWHOB MW 3NeKTPOAoB
AOJMKHO BbINONIHATLCA MPU OTKmOHEHHOVI n OTCOE,EI,VIHEHHOVI oT
CETU MUTAHUA TOYEYHOWN KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLIMHE (TMABHbIN
BbIKNIOYATENb 3ABJIOKUPOBAH B MONMOXEHUUA “O0” C 3AMKOM WU
WU3BNEYEHHbIM KNKO4YOM y mopenein ¢ npuBogom MHEBMATUYECKUM
UMNUHAOPOM).

2. BBEOJEHUE U OBLLEE ONMNCAHUE

2.1 BBEOQEHMUE

ToueyHble KOHTaKTHblE CBapOYHble MALLWHbI B BUAE CTOWKM C aNEKTPOAOM C U3OrHYThIM

CrMyCKOM AnS Nankn 3aMeKTpoconpoTUBREHNEM (OTAENbHOM TOYKON).

BCTPOEHHBIN  3MEKTPOHHBIA  KOHTPOMb  MOLLHOCTV  (TMPUCTOPbI) C TalMepom W

orpaHu4MTenem N1KOBOTO TOKA.

Tennosas 3almTa c cUrHanu3aumen (neperpyaka unm HexesaTka Bofbl OXMaxXOeHuUs ).

MpuBon;

- mogenu ”PTE”: MexaHu4eckune c neganbto, C perynupyemon ANMHO pblyara;

- mogenu "PCP”: nHeBMaTn4eckue ¢ LMNMHAPOM ABOWHOMO AENCTBUS, yNpaBnsieMbIM
nefjarnbHbIM  KranaHoM, BHYTPEHHeN GrnoKMpPOBKOM paboTbl M3-3a OTCYTCTBUS
HanpsKeHUst CETU UMM NUTaHUS CKaToro Bo3ayxa.

2 2 NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y
- Mapa kpoHLTerHoB AnnHo 500 MM, yKOMMIEKTOBaHHas AepxaTensMm anekTpoaoB
M CTaHAAPTHBIMU 3IEKTPOAaAMY.

- [Mapa KpoHLwWTenHoB AnvHon 700 MM, yKOMNNEKTOBaHHas AepXaTensmu 3nekTpoaoB
1 CTaHAaPTHLIMU 3M1IeKTpoJaMm.

- OneKTpoabl U30THYTbIE.

- Bnok ans oxnaxaeHns BOAOW C 3aKpbITbIM LMKIOM ( noaxoauT Tonbko anst PTE unu
PCP 18).

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

OcCHOBHble [aHHble, OTHOCSILUMECA K WCMONMb30BaHMIO W 3KCMIyaTauuoHHbIM

XapaKTepuUCTUKaM TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOM MaLnHbl 0606LLeHb! Ha Tabrnuke

AaHHbIX, CO CriefyoLLVMM 3HAYEHUSIMU.

1-  KonuyecTBo has nyacTota nMHUN NUTaHNS.

2- HanpsikeHune nuTaHus.

3- MouHocTb ceTu npu noctosiHHOM pexiume (100 %).

4- HomuHanbHas MOLLHOCTb CETU C COOTHOLLeHneM npepbiBuctocT 50 %.

5- MakcumanbHoe XonocToe HanpskeHue Ha 3MeKTpoaax.

6- MakcumarbHbI TOK MPU 3NEKTPOAAX B COCTOSIHUM KOPOTKOIO 3aMblKaHusl.

7- BTOpPUWYHBIiA TOK NPK NOCTOsIHHOM pexxume (100 %).

8- LUupuHa konew 1 AnuHa KPOHLITENHOB (CTaHAapT).

9- Perynupyemasi MakcumarsibHasi ¥ MMHUMarnbHas cuna aneKkTpopoB.

10- HomuHanbHOe faBneHne NCTOYHMKA CKaToro Bo3ayxa.

11- Heobxogvmoe AaBneHve CTOYHMKA CXaToro Bo3ayxa Anst nonyyeHns
MaKcHMasibHOW CUIbl 3MEKTPOAOB.

12- [MoTok BoAbl OXNaXaeHus.

13- lMageHve HOMWUHANBHOTO AABEHUS XKUAKOCTU st OXNaXKAEHWS.

14- Macca cBapo4HOro annapara.

15- CumBonbl, oTHoCsILLMECS Kk 6e3onacHOCTH, Ybe 3HaYeHne npuseneHo B rnase 1
“O6Las 6e30nacHOCTb A5 CBapKW 3NeKTPOCONpOoTMBIIeHeM”.

Mpumevanne: Ha npuBeaeHHoW Ans npumepa Tabnuyke ykadaHbl NpubnusntensbHble
3HayeHVs CUMBOSOB M LMMP; TOYHbIE BENMYMHBI TEXHUYECKVX NapameTpoB Baluen
TOYEYHON KOHTaKTHON CBAPOYHOWM MalUWHbl AOSKHBI BblTh B3SITbI C Tabnuykmn camon
TOYEYHOWN KOHTaKTHON CBAPOYHOM MaLLMWHbI.

3.2 NPOYUE TEXHUWYECKUE OAHHbIE (PUC. B)

4. ONUCAHUE TOYEYHOMN KOHTAKTHOMN CBAPOYHOW
MALLUHbBI

41 OBWWA BUA N TABAPUTHbLIE PA3MEPbl TOYEYHOW KOHTAKTHOW
CBAPOYHOW MALLUHbI (PUC.C)

4.2 YCTPOWCTBA KOHTPOINSA U PEMYNIMPOBAHUA

4.2.1 Nanens ynpasnenus (PUC.D1)

1- rmaBHbI BbikNtoyatenb (y mogenn PCP c dyHKUMEN aBapuiiHOro ocTaHoBa W
3anupaemMbiM Ha 3aMOK nornoxeHuem "O”: 3aMOK C KIto4amu B KOMMNEKTE);

2- cBeToAMOAbI CUrHanM3auum:

a) TCE  (3eneHblin) HanpskeHue nuTaHus “ON” (BKI1.), nnata ynpasnexus “ON”
(BKI.),

b) == (3eneHbin) csapka "ON” (BKIl.) (Mogynb TWPMCTOPOB ynpasrieHWs
BKIHOYEH),

c) (xenTbin) Tennosas 3awmta "ON” (BKJ1.): cBapka oTkntoyeHa (y Mog.
PCP Taioke oTknoveHo npuBeaeHne B AeCTBUE KPOHLLITENHA).

3- "POWER”: noTeHUMOMETP perynnpoBaHusi Toka CBapku;

4- "TIMER”: noTeHUMoMEeTp perynmpoBaHunsi BDEMEHU CBapKU;

5- @KHonKa nycka/cbpoca (mog. PCP);

6- -/~ CenekTop TOMbKO AaBneHus (He NPOM3BOAMT CBapKy) / CBapku (TOMbKo
moa. PCP).

4.2.2 Manka cxarums (PUC. D2)

[ocTyn K Heln obecneymBaeTcst Npy OTKPbITUM ABEPLIbl HA 3aHel YacTun TOYEeYHOMN
KOHTaKTHOW CBapOYHOM MalUuuHbI; NMO3BONSET PEerynupoBatb CUINy, OKa3blBaeMyto
3MeKTpoaamu, BO3AENCTBYs Ha Harpy3Ky NPY>KUHbI.

4.3 ®YHKUNN BE3OMNMACHOCTU U BHYTPEHHAA BIOKUPOBKA

4.3.1 Mopenu PTE

TennoBas 3awuTa

CpabaTtbiBaeT B Criyyae CIMLIKOM BbICOKOW TemrnepaTypbl TOYEYHOW KOHTaKTHOW
CBapOYHON MaluWHbl, BbI3BAHHOW OTCYTCTBMEM / HEAOCTaTOYHbIM MOTOKOM BOZAbI
OXNAKAEHUSA UMW LUKNOM paboTbl, NpeBbILIAOLLIMM AOMNYCTUMbIV Npeaen.

CpabaTbiBaHWe CUTHaNU3MpyeTCs BKIOYEHWEM XENTOro cBeToamoaa Ha naHenu
ynpaBneHus.

OENCTBWE:6nokupoBka Toka (CBapka OTKIo4eHa).
BOCCTAHOBIEHMWE:aBTOMaTnyeckoe, nocrne BO3BpalleHWs B AONyCTUMble
TemnepaTypHble npeaenb! (BbIKMOYEHNe XXeNnToro CBeToanoaa).

4.3.2 Mopenu PCP
FnaBHbIV BbIKNIOYaTenb
- MonoxeHue ” O ” = OTKPLITO, MOXET ObITh 3aKPbITO HA 3aMOK (CMOTpM rnasy 1).

BHUMAHME! B nonoxexun ” O ” BHyTpeHHWe knemmbl (L1+L2) coeguHeHuns
Kabens NMTaHus Nog HanpsKeHUeM.
- MonoxeHue ” | ” = 3aKpbITO: TOYEYHAS KOHTAKTHas CBapO4Has MaluMHa nonyyaet
nuTaHue, Ho He pabotaet (STAND BY), 3eneHbiii cBeToamom roput ~~CE .

ABapuitHas dyHKumsA
Mpw paboTatoLLieit TO4EYHOI KOHTAKTHON CBapOYHOI MaLLWHbI OTKpbITHE (N03.”
”0” ) NpuBOAMT K OCTAHOBKE B yCrnoBusix 6e3onacHocTu:

- TOK OTKITIOY€EH;

- OTKPbITUE 3N1EKTPOAOB (LIMIMHAP Ha pasrpy3ke);

- aBTOMaTUYeCKNIA MOBTOPHbIN NYCK OTKITOYEH.

KHonka nycka @

HeobxoanMo ee BkntoueHWe Ans Toro, YTobbl ynpaBnaTb onepauueit ceapku (oT

MHEeBMaTWUYeCKON Neaany) B Kaxaom U3 CriefytoLLyX YCIIoBWiA:

- NPU KKOOM 3aKpbITUM INaBHOrO BbiKMtoyatensi (no3” 0 "=>no3” | ”);

- nocne kaxpaoro cpabatbiBaHUs yCTPONCTB 6e30nacHOCTW/ 3aLmThbl;

- rocrie  BO3BpalleHWUs nodayn (ANeKTPUYECcKOW 3HepruM K cKaToro BO3dyxa),
npepBaHHOW paHee, U3-3a OTKITHOYEHWS BbILLIE MO JIMHAW UNW BCREACTBUY aBapuu.

s, L,

CenekTop uukna Hj/ ~

==

- Uunkn = No3BOSMISIET OCYLLECTBNATbL YyNpaBrieHWe TOYEYHOW KOHTaKTHOM
CBapOYHON MaLUMHbI (OT NHEBMAaTUYecKon neaanu) 6e3 cBapku. Vcnonb3yertcs Ans
BbIMOMHEHUS ABWKEHUS KPOHLUTEMHOB U 3aKpbITUS 31eKTPoA0B 6e3 noaayum Toka.

é OCTATOYHBbIA PUCK! [laxe B 3TOM pexume paboThbl CyllecTByeT pUCK
pasgaBnuMBaHUS BEPXHUX KOHEYHOCTEW: NPUHATbL HeobxoauMMmble Mepbl
NpeaoCTOPOXHOCTH (CMOTpPY rnaey Mo 6e3onacHocTh).
£
-Uukn  SC (HOpMambHbIA LMK CBapKW) akTUBMPYET TOYEUHYI KOHTAaKTHYO
CBapOYHY0 MaLLWHY s BbINOMHEHWS CBAPKW.

1”=>no3

TennoBas 3aWwmThbl

CpabatbiBaeT B crny4yae CrULIKOM BbICOKOW Temnepatypbl TOYEYHOW KOHTaKTHOMN
CBapOYHOWM MalUVHbI, BbI3BAHHOW OTCYTCTBMEM MU HEJOCTaTOYHbIM MOTOKOM BOAbI
oxnaxaenus unu umknom pabotsl (DUTY CYCLE), npeBbllwatowym TemnepatypHsbiii
npegern.

CpabaTbiBaHVe CUrHanu3nMpyeTcs BKITIOYEHWEM XENToro ceetoamoaa Ha naHenu
ynpasneHus.
HOENCTBWE: 6noknpoBka Toka (CBapKa OTKMIO4eHa).

BOCCTAHOBJIEHWE: py4Hoe (HaxaTue Ha KHOMKY ) nocne BO3BpaLleHVs B
fonycTumMble TemnepaTtypHble npeaensl (BblKNOYeHUe
XenToro ceetoanoaal.

Be3onacHocTk cxkaroro Bo3ayxa

CpabatblBaeT B criydae OTCyTCTBUS UK NageHust Aasnexus (p < 2,5 + 3 6ap) nogaun

cKaToro Boaayxa; cpabaTtblBaHUsi CUrHanNU3MpyeTcsi nokasaHusimu maHometpa (0 + 3

6ap), pacnonoxeHHoro Ha 6rioke NOCTYNMEHNs CXXaToro Bo3ayxa.

LOEVNCTBWVE: 6rnokmpoBka ABUKEHUS: OTKPbITVE 3NEeKTPOAO0B (LMNUHAP Ha pasrpyske);
6rnoknpoBKa ToKa (CBapKa OTKIMIo4eHa).

BOCCTAHOBJIIEHUE: pyyHoe (HaxaTtue Ha KHOMKY ) nocne BO3BpaLlEeHUs B

AonycTMMble Npeaensl AaBneHus (MokasaHvwe MaHomeTpa >>3
6ap).
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5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONMHUTL BCE OMNEPAUMU NO YCTAHOBKE M
ANEKTPUYECKOMY U NMHEBMATUYECKOMY MNOACOEOWHEHUIO C
OTKIIOYEHHOA U OTCOEOWHEHHOW OT CETU MUTAHUA TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLIUHBI.

QNEKTPUYECKME U NMHEBMATUYECKWE COEAOWHEHWA LOOJIKHbI
BbINOJNIHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WKW KBANMN®ULWUPOBAHHbIM
NEPCOHAIIOM.

5.1 OCHALWLEHUE
PacnakoBaTb TO4E4HYI0 CBAPOUHYIO MaLLIHY, BLINOMHUTL COEAUHEHNS, KaK yKasaHo B
HacTosiLel rase.

5.2MNOPANOKMOABEMA (PUC. O)

MogbeM TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MalUuMHbl [OIKEH BbIMOMHATECH MpU
MOMOLLIM ABOWHOrO TPOCa 1 KPIOKOB, MCMOMb3Ysi CreLuanbHble KonbLa.

KaTeropuyeckn 3anpelyaeTtcsi CTPOMUTb TOYEYHYID CBApOYHYIO MaluuHy ApYrumM
€NocoboM, OTIMYAIOLLIMMCS OT yKa3aHHOTO (Hanp., 3@ KPOHLLTEMHbI MW 3NeKTpoabl).

5.3 PACMONOXEHUE

Mop 30HYy ycTaHOBKM crieayeT OTBECTM [AOCTaTOMHO MNPOCTOPHYI nnowadb, He
MMEIOLLIYIO MPensaTCTBUIA, 06ecneymBaloLLyto 4OCTYN K NaHenu ynpasneHns n k paboyeii
30HE (3MeKTPOAbI) B yCMOBUSIX MOMHOM 6e30nacHoCTH.

MpoBepuTb, 4TO OTCYTCTBYIOT NPENSTCTBUSA PAAOM C OTBEPCTMSIMI BXOAa U Bbixoda
BO3yXa OXNaKAEHWS, U NPOBEPUTb, YTO He MOTYT 3acacbIiBaTbCA NPOBOASALLANA Mbifb,
KOPPO3WBHbIN Nap, Bnaran . .

YCTaHOBUTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBAPOYHYIO MaLLUMHY Ha NIIOCKYI0 NOBEPXHOCTb U3
OfHOpPOAHOrO M NMOTHOrO Martepuana (non u3 6eToHa WnNKM € aHanorMyHbIMKU
hU3NYEeCKUMU XapaKTepUcTUKamm).

3aKpennTb TOHEYHYH0 KOHTaKTHYIO CBapOYHYIO MaLLWHY Ha Moy nNpy MOMOLLIM YeTbIpex
BUHTOB M10, 1cronb3ys cneumnanbHble OTBEPCTUS HA OCHOBAHWM; Kaxabl OTAEmNbHbIA
aMemMeHT MPOYHOrO KPEenneHWst K Momy [OMKEeH rapaHTUpoBaTb MPOYHOCTb MpU
pacTshxeHun MuHumym 60 kr (60 gaH).

MakcumanbHas Harpy3ka

MakcmmanbHas NpUnoXxwmas Ha HUKHWUIA KPOHLLTEWH Harpy3ka (CKOHLIEHTPMpOBaHHas
no ocv anekTpoaa) pasHsietcs 35 kr (35 gaH).

5.4 COEAVHEHME C CETblO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen TeM, kak BbINOMHATL Kakne-nmbo anekTpuyeckme CoeMHEHNs, NPOBEPUTD,
YTO [aHHble, ykasaHHble Ha Tabrnuyke TOHEYHOWM KOHTAKTHOWN CBApPOYHOW MaLLMHBI,
COOTBETCTBYIOT HaMPSHKEHMIO U YACTOTE CETU, UMEIOLLENCS B MECTE YCTaHOBKM.
ToveyHass cBapoyHasi MallMHa AOMKHA COEAUHSATBLCSA TOMBKO C CUCTEMOW NMUTAHUS C
HeWTpasibHbIM NPOBOAHMKOM, NOACOEAVHEHHbIM K 3a3eMIIEHUIO0.

5.4.2 CoeanHeHue kabensi NMTaHUA C TOYE4YHOW KOHTaKTHOM CBapO4YHOMN
matumHown (PUC. F)

CHATb GOKOBYIO NpaBylo NaHenb; YCTaHOBUTb OnokmpoBKy kabensi B KOMMnekTe B
OTBepCTMe, NPeAyCMOTPEHHOE Ha 3aHew MaHenu.

Mpongsa Yepes GnokMpoBKy kabens, coeauHWUTb kabenb NUTaHWS C KNeMMamy Ha
KnemmHuke nutaHusa (dasbl L1(N) - L2) n ¢ BUHTOBOW KNeMMOW 3asemneHust ans
3aLLUUTBI XKENTO-3ENEHbIN MPOBOAHUK).

B 3aBMCKHMOCTM OT Mofenu KneMMHMKa OCHacTUTb KOHLbI kabensi, kak nokasaHo Ha
pucyHke (PUC.F1,F2).

BriokmpoBaTb kaberb, 3aKpyTVB BUHTbI KOXYXa kabersi.

Cwmotpu naparpad “ TEXHUWHECKUE OAHHBLIE” ans onpegeneHnss MMHUManbsHOro
[0MYyCTUMOTO CEYEHUS MPOBOAHMKOB.

5.4.3 Bunkau posetka

CoeanHnTb ¢ kKabenem nuTaHusi cTaHaapTHYo BUNKY ( 3P+T : Mcnonb3yoTcs TONbLKO
2 nontoca: coeauHeHne MEX®A3HOE!) cooTseTcTBylOWEN MOLHOCTU U
NOAroTOBUTL PO3ETKY CETW, 3aLLMLLEHHYIO NPEAOXPaHNTENSIMU UM aBTOMaTUYeCKUM
TEPMOMarHUTHbIM BbIKNoYaTeNeM; crneuuanbHbil TEpMUHaNn 3a3eMIeHust OOSKeH
6bITb COEVHEH C NMPOBOAHVMKOM 3a3€MIEHUS] ()KENTO-3EMNEHbIM) NIMHUM MTUTAHWS.
MolLHOCTb 1 xapakTepucTvka cpabaTbiBaHusi pefoxpaHuTene 1 TepMOMarHTHOro
BbIKMoYaTens npuseaeHsl B naparpade “ TEXHUYECKUE OAHHBIE”.

Ecnu ycTaHaBNMBaEeTCs HECKONIbKO TOYEYHbIX KOHTaKTHBIX CBapOYHbIX MalluWHbI,
crepyeT pacnpefenuTb NUTaHWe LMKMUYHO Mexay Tpemsi haszamu, Tak, YTobbl co3aatb
YpaBHOBELLEHHYIO Harpy3sky; npumep:

TOoYeYHasi KOHTaKTHas CBapoyHas MawumHa 1: nutanne L1-L2;

TOoYeYHas KOHTaKTHas CBapoYHas MaluuHa 2: nutanune L2-L3;

ToYeYyHas KOHTaKTHas cBapoyHasi MalwmHa 3: nutaHue L3-L1.

A BHUMAHMUE! HecobniogeHune npuBeeHHbIX Bbille NpaBui genaeTt cuctemy
6e3onacHOCTH, NpeaoCcTaBeHHY0 Npou3BoauTenem, HeaemcTBeHHoM (knaccl) ¢
BbITEKAalOLWMM U3 3ITOrO Cepbe3HbIM PUCKOM Ansa nioaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) M NpeAMEeTOB (HanpuMep, noxap).

5.5 MTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE (PUC. G)

(Tonbko mop. PCP)

- MoAroToBUTbL NIMHMIO CXaTOro Bo3ayxa ¢ paboynm AaBneHmem MuHuMym 6 6ap.

- YctaHoBute MAHOMETP (B KOMMNeKTe), 3aBMHTMB €ro B cneumanbHoe pe3bboBoe
0TBepCTHe Ha pedyKTope AaBneHus.

Yepes cneumnanbHoe oTBEpCTVE AN NPOXOAA, PacrnonoXeHHoe Ha 3afHel Yactu
TOYEYHON KOHTaKTHOW CBAPOYHO MaLLMHbI COEAVHUTB LUMAHT AMs CKaToro Bo3ayxa
(BHYTpeHHUIN & 8+9) Ha naTpybke 6rnoka chunsTpa pegykTopa, AOCTYN K KOTOPOMY
MMeeTCs C NEBOW CTOPOHbI; 06eCne4nTb repMeTUYHOCTb COEANHEHNS NPYU NMOMOLLM
COOTBETCTBYHOLLE 0BBA3KY MM XOMYTa.

5.6 COEAVNHEHUE KOHTYPA OXINAXKAEHUA (PUC. H)

Heobxogumo noarotoBuTh TPyOy nogaym Boabl Npu Temneparype He Bobiwe 30°C, ¢
MUHUManbHBLIM notokoMm (Q) He MeHee Toro, koTopbld ykasaH B TEXHUYECKUX
OAHHbBIX. MoxeT 6bITb BbINOMHEH OTKPbITHIN KOHTYP OXIaXaeHus (Bo3BpallatoLLascs
BOAA HE MOAJIEXUT BTOPUYHOMY UCMONb30BAHMIO) UMW 3aKPbIThIV KOHTYP, NpY yCrnoBuK,
410 ByayT cobnoaaTbCca NapameTpbl TeMnepaTypbl U NOTOKa BOAbI Ha BXOAE.

CHATb 6oKOBY!10 NeByt0 NaHerb A NoNy4YeHns AOCTyNa K WhaHram Noaayu 1 Bo3sparta
BOABI: MPOMYCTUTb KX Yepes crieLmarnbHble OTBEPCTUSI, NPefyCMOTPEeHHbIE Ha 3aHei
nanenu. CoeanHntb Tpyby nopaun (0603HaYeHHyI0 Ono3HaBaTenbHOW 3TUKETKOW) C
Hapy>HbIM KaHanom BoAbl, MPOBEPMB NPaBUIIbHbIA OTTOK U NPOMYCKHYIO CMOCOBHOCTbL
TpyObl Bo3Bpara.

BHUMAHUE! Onepauun cBapku, BbIMOMHEHHbIE B OTCYTCTBMM UNU Npwu
HEQOCTaTOYMHOW UMPKYNsSuUM BOAbl, MOTYT MPUBECTM K noTepe pabotocnocobHocTn
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOW MalluMHbl U3-3a MOBPEXAeHUn BcrneacTeve
neperpesa.

6. CBAPKA QNNEKTPOCOIMNPOTUBIIEHUEM

6.1 NPEABAPUTENbHbIE ONEPALIUU

Mepen BbINONHEHNEM NGO onepauumn cBapku (KOHTAKTHOWM TOYEYHOI CBapKW)
HeoBXoAMMO BbIMOSHUTL PSiA NPOBEPOK M PErynMpoBaHuii, MPOBOANMbIX C FMaBHbIM
BblknoyaTenem B nonoxexun ” O ” (y mogenei PCP ¢ 3aKpbITbiM 3aMKOM) U
OTKMIOYEHHO nofadye cxatoro Bosgyxa (HE COEOVUHEHHOW):

- MpoBepuTb, 4YTO 3NeKTpUYECKoe COEeAUHEHWE BbIMONHEHO MpPaBUMbHO, B
COOTBETCTBME C NPEALLECTBYIOLLMMU UHCTPYKLMAMM.

MycTUTb UMPKYNMPOBaTb BOAY OXNaXKAEHMSI.

ApanTtupoBatb AnameTp "d” KOHTaKTHOW NOBEPXHOCTU 3MEKTPOAOB B 3aBUCUMOCTM OT

e

TOMNLWMHBI "S” NINCTA, KOTOPbIN HEOBXOAUMO CBAPUT, COrMAacHoO CooTHoLeHuo d = 4 +
6-s.

MomecTnTb Mexay aneKkTpoAamu YTOMLAIOLLYI0 NPOKMajKy, PaBHYIO TOSLMHE
CBapMBaeMoro n1CTa; MPOBEPWUTb, YTO KPOHLUTENHbI, MPUONKEHHbIE BPYYHYIO,
ocTaloTCsi napannenbHbIMU.

BbInonHuTb, ecnm HeobxoamMMo, perynvpoBaHune, ocnabus 6rokMpOBOYHbIE BUHTbI
fAepxaTeneil anekTpogoB, noka He OydeT HaiigeHo HavbGonee nogxogsiiee
nornoxeHve AnNs BbiNONHAeMOW paboTbl; TWaTeNbHO [0 KOHLUA 3aTAHYTb
6rOKMPOBOYHBIE BUHTI.

Y mogenen PTE n PCP28 mMoxeT ObiTb OTperynupoBaHa Takke LMpUHa Mexay
KPOHLITENHaMKN, BO3AENCTBYSI Ha OroKMPOBOYHbIE BWHTbI MMABKU HWKHErO
aepxarens KpoHLWTenHa (CM. TexHnyeckue faHHble).

OTKpbITb OKOLIKO ©6e30MacHOCTW, PacrnonoXeHHOe Ha 3aAHel YacTu TOYeYHOMN
KOHTaKTHOW CBapOYHOI MaLLWHbI, 0CNabuB YeTbipe BrIOKMPOBOYHbIX BUHTA U MOMY4MB
[OCTYN K ranke perynupoBaHusi cunbl anekTpoaos (kmtoy N.30).

CxaB NpyXWHy (3aKpyuvBaHue ranku Hanpaso), 3neKTpoAbl OyayT okasbiBaTb BCe
6onee HapacTalollylo CUMy CO 3HAYEHWSIMW, HaxoAsLWMMUCA B AuanasoHe OT
MWHMMYMa 40 MakcuMymMa (CMOTpu TexHnYeckne faHHble).

Ota cuna OydeT npoMoOpUMOHanbHO HapacTaTb C YBENMUYEHMEM TOMWMHbI
CBapVBaeMoro nicTa v juameTpa HakoHeYHKKa anekTpoaa.

BHOBb 3aKpbITb OKHO, YTOObI M36exaTh NonagaHns BHyTPb MOCTOPOHHUX NPeAMETOB
M CIy4anHOro KOHTaKTa C YaCTSIMV MOA HANPsbKeHWEM U B AABUXKEHUN.

Y moaeneit PCP npoBepuTb COeAnHEHNe CKaToro Boayxa, BbIMOMHUTL COeAnHeHne
Tpy6 nogaum K MHeBMaTUYECKON CeTW; OTperynupoBaTh AaBneHue npu MoMoLLu
PYKOSITKM pepykTopa, noka He Oyaer nokasaHa BenuunHa 6 Gap (90 PSI) Ha
MaHomeTpe.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE NMAPAMETPOB

MapameTpbl, BMSOWME Ha onpeaeneHve AvameTpa (CeveHus)) U MexaHU4eckomn

NPOYHOCTU TOYKM, CrieaytoLme:

- ycunue, okasbiBaeMoe anektpogamu (gaH); 1 aaH= 1,02 kr.

- AMameTp KOHTaKTHOW NOBEPXHOCTM 3N1IeKTPOAO0B (MM);

- TOKCBapku (kA);

- Bpems cBapku (umknbi); (Mpuw 50 My 1 umkn = 0,02 cekyHAbI).

Cnegyet yuuTtbiBaTh BCe 3TU hakToOpbl NpU perynupoBaHUM TOYEYHOW KOHTaKTHOW

CBapOYHOW MalUWHbI, YTOObI OHW B3aMMOAENCTBOBaNN Mexay coboi B OTHOCUTENBHO

LUMPOKVX Npeaenax.

He cnepyert 3abbiBaTh 0 NpoYMX hakTopax, KOTopble MOryT U3MEHWUTb pe3ynbTaThbl, TO

ecTb:

- M3GbITOYHOE NafeHne HanpPsHKeHUs Ha NIMHUN NUTaHWST;

- neperpeB TOYEYHOWN KOHTAKTHOWM CBapOYHOWN MalLWHbI, BCIEACTBME HEAO0CTaTO4HOro
OoXNaxaeHWs U HecobnoaeHNs COOTHOLLIEHNS NpepbiBaHuWs Npu paboTe;

- dhopma v pa3mepbl feTanen BHyTPU KPOHLLITENHOB;

- LUMpWHa Mexay KpOoHLTenHamu (perynupyemasi y mogenv PTE-PCP 28);

- ANVHA KPOHLUTENHOB (CMOTPU TexHWYeckue AaHHbIe);

Mpn OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO OMbITA CIEAYET BbIMNOMHUTL HECKONMbKO MNPOGHbIX

TOYEYHbIX CBApPOK, MCMOMb3Ys JINCTbI C OAVHAKOBLIM Ka4eCTBOM W TOMLLMHON, YTO U

JINCT, C KOTOPLIM NpeacTouT paboTaTs.

MpennoyTnTEnbHO, rae BO3MOXHO, MCMONb30BaTh GOMNbLLOW TOK (perynupoBaHue npu

nomowy noteHumometrpa "POWER” ot 20 % po 100 % cnocobHOCTM To4YevHon

KOHTaKTHON CBapOYHON MaLLUWHbI) 1 KOPOTKME OTPE3KK BPeMeHM (perynupoBaHune npu

nomowy noteHumometpa "CYCLES” ot 1 go 100).

6.3 MOPSAJOK CBAPKU

3aKpbITb rMaBHbIV BbIKIOYaTENb TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBApOYHOM MaLUWHbI

(no3.” | ”); saropuTcs 3eneHbli CBETOAMOA: MPaBWUMbHOE NWTaHWe, To4eyHas
KOHTaKTHas cCBapo4Hasi MaLLiHa roTosa.

Mopgenb PCP: HaxaTb Ha KHOMKY “nycka” M yCTaHOBUTb CENEKTOP LiMKNa Ha

~_ . NOnoxeHune CBapKu.

MomecTUTb Ha HUXKHUIA ANEKTPOL CBapUBaeMble NMUCTbI.

HaxaTtb Ha neganb Ao koHua xogja (Mopgenb PTE), unu Ha nedanbHbI knanaH
(Mogenb PCP), nony4ms npu aToMm:

A) 3aKpbITWe MMCTOB MeXAY ANEKTPOAAMM C 3apaHee OTperynMpoBaHHOW CUIMON;

B) npoxoxaeHve Toka CBapku 3apaHee YCTAHOBIIEHHOW WHTEHCUBHOCTUM 1
NPOAOIKUTENBHOCTM (MO BPEMEHU), CUTHANU3UPYEMOE BKITIOYEHUEM U
BbIKIMIOYEHNEM 3eM1eHOro CBeToAMoAa

OTnycTUTb Neaanb CrycTs HECKOMbKO MrHOBEHMUiA (0,5 + 2 ¢) nocne BbIKMIOYEHNE
3eneHoro ceetogmopa (KOHeL cBapku); 3TO onosgaHue (nopaepXaHue) npuvaaet
TOUKe NyyLIMe MexaHU4YecKme XxapakTepUCTUKA.

Toyka BbINONMHEHa MpPaBUIIBHO B TOM Cryvae, ecnu, NoaBeprHyB obpasel
UCMbITAHUAM Ha PacTshKEHWE, NPOUCXOAMUT BbIXOA SApa TOUKM CBApKU U3 OLHOMO U3
[OBYX CBapEHHbIX TUCTOB.

7. TEXOBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEA BbLINONHEHWEM OMEPALMMA 1O
TEXOBCNYXWBAHWIO, NPOBEPUTb, YTO TOYEYHASA KOHTAKTHAA
CBAPOYHASA MALLUUHA BbIKITIOYEHA U OTCOEOAUHEHA OT CETU NMUTAHUA.

Y mopenen c npuBoAoOM Npu NOMOLLM NHeBMaTuyeckoro uunuHapa (moa. PCP)
Heo6xoAMMOo GrOKMpPOBaTh BbIKIKOYaTenb B nonoxeHuu “O” npyM noMoLm 3amka B
KOMMIieKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

OMNEPALIUM NO NIAHOBOMY TEXOBCIYXWUBAHUIO MOIYT BbINMONHATLCA

OMNEPATOPOM.

- ajanTauus/BOCCTaHOBMEHWE AnaMeTpa U NPodUIIs HAKOHEYHWKA SNEKTPOAA;

- KOHTPOJ1b BblpaBHVNBaHWSA 3MEKTPOAOB;

- KOHTpOMnb OXSlaxaeHus anekTpodoB U kpoHwTeiHoB (HE BHYTPU TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUHBI);

- KOHTPOIlb Harpy3ku Npy>uHbl (Cuna anekTpoaoB);

- CNVB KOHEHcaTa 13 BXOAHOro (huIbTpa CxxaToro Boayxa.
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7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XMBAHUE

OMEPALUWU NO BHENJAHOBOMY TEXOBCJIYXWUBAHWUIO OOJKHbI
BbIMOJIHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WU KBANTM®OULIMPOBAHHbLIM B
ONEKTPOMEXAHWUYECKOW OBNIACTU MEPCOHAIIOM.

A BHUMAHME! MEPEQ TEM, KAK CHUMATb MAHENM TOYEYHOW
KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALUUHbI U MOMYYUTb AOCTYN K EE
BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTbCA, YTO TOYEYHASA KOHTAKTHAA
CBAPOUYHAS MALLMHA BIKNIOUEHA U OTCOEAWHEHA OT CETUTNMUTAHUA.

MpoBepku, BbiNONHAEMble MOA HanpsbkeHUWeM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOM

CBapOYHOMN MaLUMHbI MOTYT NPUBECTU K CEPbe3HOMY NOpPaXXeHUI0 ANeKTPUYECKUM

TOKOM, BCIieACTBUE MPSMOro KOHTaKTa C YacTAMM MoA HanpspkeHUem u/mnu

paHeHUsiM, BCreACTBME KOHTAKTa C 4acTAMU B ABWXKXEHUN.

Mepuoamnyecku, ¢ 4acTOTON, ONPEAENSEMON YCNOBUSMU PaboTbl 1 OKpyXKatoLLel

cpefpl, NPOBECTU MPOBEPKY TOYEYHOWM KOHTAKTHON CBApOYHOI MaLLVHbI U YAANUTb

Mbiflb U MeTanIMyeckne YacTuLbl, OcaxaaemMble Ha TpaHcdopmaTope, Moayrb

TUPUCTOPOB, KNEMMHUK NMUTAHUS, U T. 4., TOCPEACTBOM CTPYMN CyXOro CXaToro

Bo3ayxa (Makc. 5 6ap).

W36eraTb HanpaBnsiTb CTPYH CXaToro BO3JAyXa Ha 3NEKTPOHHble NnaThl;

NPoOV3BECTN WX OYUCTKY NPU MOMOLUM OYEHb MSITKOWA LLETKU WU MOAXOASLLMX

pacTBopuTene.

OpHOBpPEMEHHO:

- NpoBepuTb, YTO kabenenpoBogka He MMeeT MOBPeXAEeHUA B U3OMSLMKM UMK

ocnabneHHbIX 3ap)XaBeBLUNX COEANHEHU.

NpoBEPUTb, YTO BWHTbI COEAVHEHUS BTOPUYHOTO TpaHcdopmaTtopa C NnaBKoW

Aepxarenei KPOHLUTERHOB XOPOLLO 3aKpy4eHbl, YTO OTCYTCTBYIOT criefbl P>KaB4YuHbI

WU neperpesa; TO Xe OTHOCUTCA K ONOKMPOBOYHBIM BUHTAM KPOHLLTEWHOB U

Aepxarenel anNeKTpoaos.

CMa3aTb LapHUPbI U LUTLIPU.

NpoBepuUTb MPaBUIIbHYI LUPKYNSLUIO BOAbl OXMaXAeHus

MUHUMAanbHbIA MOTOK) U XOPOLLYIO FEPMETUYHOCTb TPY6.

npoBepuTbL OTCYTCTBUE yTeuek Bo3ayxa (moa. PCP).

- ecnn HeobXoAUMO CHU3WUTb CKOPOCTb MPUGHIKEHUS! SMIEKTPOLOB, OTPErynmpoBarb
ApoccenupoBaHue Npu pasrpy3ke MHEBMATUYECKOro LMNWHApa, BO3AeWCTBYs Ha
cneuuanbHble BUHTbI, PaCronoXeHHble Ha rofioBKe LMnuHApa.

(Tpebyembiii

B CINYYAE TMNOXOWN PABOTHI, MEPEA TEM, KAK BbIMONHATL BOJEE
OETANbHBIE MPOBEPKW W OBPALWATBCA K BAWEMY LUEHTPY
TEXMOMOLLW, NPOBEPUTb, YTO:

- NPpU 3aKPbITOM [MABHOM BbIKNOYaTENe TOYEYHOW KOHTAKTHOWM CBApOYHOW MaLLMHbI

(no3.”|”) 3eneHbIi cBeTOAMOA "~CE TOPUT; B TOM Crly4ae, ECIN OH He ropuT, AedekT
OTHOCUTCS K NIVHUU NUTaHUA (kabenw, BUIka 1 po3eTka, NpefoxpaHuTenu,
136bITOYHOE NafieHNe HaNPsHXKEHNS, U T. 4.);

He ropuT XXeNTbI CBETOANOS, (cpabatbiBaHWe TENNOBOM 3aLWMTbI); NOAOXAATb
BbIKIMIOYEHWSI CBETOAMOAA AJ151 NOBTOPHOTO BKITOYEHWS TOYEYHON KOHTAKTHOWM

CcBapoYHOI MaLmnHbl (Moa, PCP kHormka @ ); NPOBEPUTL NPABUITbHYIO LIMPKYNSALNIO
BOZbl OXNIAKAEHUS 1, NPU HEOBXOAVMOCTM, YMEHbLLUMTL COOTHOLLEHWE NMPepbiBaHUS
paboyero upkna.

Npw HaXaTon neganu unv LMNnuHape NpuBog, ANeKTPUYECKOro ynpasneHus
[eNCTBUTENbHO 3akpbiBaeT TepMUHanbl (KOHTaKTbl), AaBasi paspelueHve

3MEKTPOHHON NNATE: 3eMEHbIi CBETOANO “5= rOpuUT B TEYEHNE 3a1aHHOO
BpPEMEHMU.

3MeMeHTbI, COCTaBMsALLME BTOPUYHBIA KOHTYp (MNaBku AepxaTenen KPOHLITENHOB -
KPOHLUTENHOB - Aep)aTenew arnekTpoaoB) He nNoTepsinM paboTocnocobHOCTb, M3-3a
ocnabneHHbIX BUHTOB UMW PXXaBYMHbI.

napameTpbl CBapku (cuna u AuaMeTp SnekTpoaoB, BPEMs U TOK CBapKM) NMOAXOAST
[Ons BbINonHsieMou paboThbl.

Y mopenu PCP:
- [aBrieHne CXaToro BO3ayxa He HUXKe YPOBHS cpabaTbiBaHUs 3aLMTHOrO YCTPOICTBa;

- CereKTop UMKIa He YCTaHOBIIEH MO OLLMBKE B NONOXeHUe —— L (TOJ‘II:KO faBneHne He
NpPOV3BOAMT CBapKY);

- He Obina Haxarta KHOMKa mycka nocrne Kaxzgoro 3akpbiTUsi rnaBHOMO
BblkNto4yaTensa wunu nocne kaxpaoro cpabaTbiBaHWA ycTpoWhcTBa
3awuTbl/6e3onacHoCTH:

a) OTCYTCTBWE HaNpsHXKeHUs CEeTH;
b) oTcyTcTBME/HEOOCTATOYHOE AABNEHNE CXXATOro BO3AYXa;
C) CNLLKOM BbICOKas Temneparypa.
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FELHASZNALASRA.

Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “ponthegesztd” kifejezést fogjuk
alkalmazni.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ
ELLENALLAS-HEGESZTESRE VONATKOZOAN

A kezel6nek kell6 informacioval kell rendelkeznie a ponthegeszt6é biztonsagos
hasznalatarél és tajékozottnak kell lennie az ellenallas-hegesztési eljarasokkal
kapcsolatos veszélyekrél, a vonatkozé védelmi rendszabalyokrol és a
vészhelyzetben alkalmazandoé eljarasokrol.

A ponthegeszté (csak a pneumatikus hengerrel miikddtetett valtozatoknal)
vészhelyzeti funkciokkal ellatott fokapcsoloval rendelkezik, amely lakattal van
felszerelve a “O” (nyitott) pozicioban torténé rogzitéséhez.

Alakat kulcsat kizarolag tapasztalt és a rabizott feladatokra betanitott valamint az
e hegesztési folyamatbol vagy a ponthegeszté gondatlan hasznalatabol ered6
lehetséges veszélyekrél felvilagositott kezelonek szabad atadni.

A kezel6 tavolléte esetén a kapcsolonak zart lakattal rogzitett, “O” pozicioban kell
lennie, a kulcs jelenléte nélkiil.

AN

- Végezze el az elektromos Osszeszerelést a balesetvédelmi normak és

szabalyok el6irasai szerint.

- A ponthegesztét kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

- Gyo6z6djon meg arrol, hogy a tapaljzat helyesen csatlakoztatva van a
foldeléshez.

- Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult csatlakozasu kabeleket.

- Nehasznalja a ponthegeszt6t nedves, nyirkos kérnyezetben vagy esében.

- Ahegesztékabelek csatlakoztatasat és barmilyen, a hegesztokarokon és/vagy
elektrodakon végrehajtandé rendes karbantartasi miveletet kikapcsolt és a
taphalézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével kell elvégezni. A
pneumatikus hengerrel miikodtetett ponthegesztékon a fékapcsolét az “O”
pozicioban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

Ugyanazt az eljarast kell kdvetni a vizhalé6zatba vagy egy zart rendszeri
hiitéegységhez (vizhiitéses ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javito beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

/A

- Ne hegesszen olyan tartalyokon, edényeken vagy csdévezetékeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak vagy
tartalmazhattak;

- Keriilje a klortartalmu olddszerekkel tisztitott alapanyagokon vagy az ilyen
szerek kdzelében torténé munkavégzést.

- Nehegesszen nyomas alatt allé edényeken.

- Tavolitson el a munkateriiletr6] minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést vagy a hegesztési miiveletek
kovetkeztében képzodott fiistok eltavolitasara alkalmas eszkozoket az
elektrodak kozelében; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztési
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miveletek kovetkeztében képzodott fiistok expozicios hatarainak
megbecsléséhez, azok Osszetételének, koncentracidjanak és maganak az
expozicioé idétartamanak fiiggvényében.

PO®®

- Mindig védje a szemét megfelel6 védoszemiiveggel.

- Az ellenallas-hegeszt6 megmunkalasokhoz alkalmas véddkesztyiit és
véddruhazatot viseljen.

- Zajszint: Ha rendkivill intenziv hegesztési miiveletek miatt 85db(A)-nek
megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd) észlelhetd, akkor a
megfelel6 egyéni védbdeszkozok hasznalata kotelezd.

AOPROO®

Az ellenallas-hegesztési folyamat altal generalt intenziv elektromagneses
mez6k (nagyon magas aramok) megkarosithatjak vagy kélcsénhatasba
léphetnek az alabbi berendezésekkel:

- SZIVRITMUS SZABALYOZOK (PACE MAKER)

- ELEKTRONIKUS VEZERLESU, BEULTETHETO SZERKEZETEK

- FEMPROTEZISEK

- Adatkozvetitd vagy helyi telefonhalézatok

- Miszerfelszerelések

- Orak

- Magneses kartyak B . | o
TILOSAPONTHEGESZTO HASZNALATAAZON 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.

2N

- Ezaponthegeszté kifejezetten ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo
kizarélagos alkalmazashoz a miiszaki szabvanyban eléirt kovetelményeknek
felel meg.

Hazi kornyezetii, elektromagneses kompatibilitasnak valéo megfelelése nem
biztositott.

A MARADEK KOCKAZATOK é @ ®

AFELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK KOCKAZATA

A ponthegeszté6 miikodési médozata és a megmunkalas alatt 1évé darab

alakjanak és méreteinek valtozatossaga megakadalyozzak egy egységes

védelem megvalodsitasat a felsé végtagok dsszenyomasanak kockazataval

szemben: ujjak, kéz, alkar.

A kockazat lecsokkentése sziikséges a megfelel6 megel6z6 intézkedések

meghozatala Gtjan:

- A kezeldnek 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

szilkséges, amelyek a megmunkalasban Iévé darab megtartasanal és

vezetésénél alkalmasak (kivéve a hordozhaté ponthegesztd hasznalatat).

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja azt lehetdvé teszi, allitsa

be az elektrodak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es

szakaszt.

- Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon egyidejlileg ugyanazzal a
ponthegesztével.

- Amunkavégzésizonaba valo belépéstidegen személyeknek meg kell tiltani.

- Ne hagyja 6rizetleniil a ponthegesztét: ilyen esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalézatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetésii
ponthegesztoknél allitsa a fékapcsolot “O”-ra és rogzitse a tartozékként
nyujtott lakattal, a kulcsot a felelés dolgozénak ki kell huzni és meg kell
Orizni.

- EGESISERULES KOCKAZATA
A ponthegeszt6 egyes részei (elektrodak — hegesztékarok és a koriilotte 1évo
részek) 65°C -nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazat viselete sziikséges.

- FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA

- Helyezze a ponthegeszt6t a tomegének megfelel6 teherbirasu, vizszintes
feliiletre; rogzitse a ponthegesztét a tamaszfeliilethez (ahogy az a jelen
hasznalati itmutaté “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 utmutato
“BESZERELES” bekezdésében kifejezetten elSirt esetet.

- NEMMEGFELELO HASZNALAT

A ponthegeszté hasznalata veszélyes barmilyen olyan megmunkalasnal,
amely az el6iranyzott megmunkalastol (ellenallas-ponthegesztés) kiilonbozik.

A BIZTONSAGI ES VEDELMI ESZKOZOK

Aponthegeszt6 védelmeit és a burkolat eltavolithaté részeit a helyiikre kell tenni,

miel6tt azt a taphalézatba csatlakoztatja.
FIGYELEM! A ponthegeszté eltavolithaté és megkozelitheté részein végzett,
barmilyen kézi beavatkozast, példaul:

- Az elektrédék cseréjét vagy karbantartését
KIKAPCSOLT ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
PONTHEGESZTOVEL KELL ELVEGEZNI (AZ “O”-BAN ROGZITETT
FOKAPCSOLOVAL, ZART LAKATTAL ES KIHUZOTT KULCCSAL A
PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetésii modelleknél).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Allvanyos ponthegesztdk gérbevonalt fogydelektrodaval ellenallas-hegesztéshez

(egyetlen pont).

A teljesitmény elektronikus ellenérzése (tirisztorok) timer-rel és csucsaram

korlatozoéval kiegészitve.

Termikus védelem kijelz6vel (hiitéviz tultdltés vagy hiany).

Mikodtetés:

- "PTE” modellek: pedalos mechanika a kar szabalyozhat6 hosszusagaval;

- "PCP” modellek: pneumatikus pedal, szelep altal iranyitott, kettés mikodési
hengerrel, mikddés megszakitdsa a halozati feszlltség hiany és/vagy sdritett
leveg® adagolas hianya miatt.

2.2IGENYELHETO KIEGESZITOK
Két, 500mm hosszUsagu hegesztdkar, elektrédafogokkal és standard elektrodakkal
egydutt.

- Két, 700mm hosszusagu hegesztékar, elektrodafogdkkal és standard elektrodakkal
egyutt.

- Hajlitott elektrodak.

- Zartrendszeri vizh(itéses egység (csak a PTE vagy a PCP 18 szamara alkalmas).

3.MUSZAKIADATOK

3.1ADAT-TABLA (AABRA)

A ponthegeszté hasznalatara és teljesitményére vonatkozd, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a kdvetkezé jelentéssel:

1-  Atapvonal fazisszama és frekvencidja.

2- Tapfesziltség.

3-  Allandé iizemi halézati teljesitmény (100%).

4- Haldzati névleges teljesitmény 50%-os viszonylagos bekapcsolasiidével.

5-  Maximalis Uresjarasifeszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrédaknal révidzarlatnal.

7-  Allandé iizemi szekunder aram (100%).

8- Hegeszt6karok kdzotti tavolsag és azok hosszusaga (standard).

9-  Elektrodak szabalyozhat6 minimalis €s maximalis nyoméereje.

10- Sdritettlevegd forras névleges nyomasa.

11- Sritett leveg6 forras sziikséges nyomasa a maximalis nyomderé biztositasahoz
az elektrodaknal.

12- HOtévizmennyiség.

13- Hut&folyadék névleges nyomasanak esése.

14- Hegesztéberendezés tdmege. .

15- Biztonsagra vonatkozé jelek, amelyek jelentése az “Altalanos biztonsagi
szabadlyok az ellenallas-hegesztéshez” 1. bekezdésben van feltiintetve.

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztatd jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban 1évé ponthegesztd miszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenlll a ponthegeszté tablajan kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK (B ABRA)

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

4.1 APONTHEGESZTO EGYSEGE ES HELYIGENYE (C ABRA)
4.2 ELLENORZO ES SZABALYOZO BERENDEZESEK

4.2.1Ellendrzé panel (D1 ABRA)
1- fékapcsold (a PCP modelleknél, amelyek vészleallité funkcidval és lelakatolhaté “O”
poziciéval rendelkeznek: tartozékként adott lakat kulccsal);
2- kijelz6 led-ek:
a)~CF (zold) tapfesziiltség “BE”, ellenérzé kartya “BE”,
b)=E- (z6ld) hegesztés “BE” ( aktivalt tirisztoros ellenérzé modul)
c) (sarga) termikus védelem “BE” :tiltott hegesztés (a PCP modelleknél a
hegesztékar mikodtetés is tiltott).
3- "POWER”: hegesztéaram szabalyozé potenciométer;
4- "TIMER”: hegesztésiid6 szabalyozé potenciométer;
5- @ (beinditas/djrainditas gomb (PCP mod.);
6- -/~ csaknyomas (nem hegeszt)/ hegesztés kivalaszté gomb (csak PCP mod.).

4.2.2 Kompressziés anyacsavar (D2 ABRA)

Megkézelithet6 a ponthegeszt6 hatsé oldalan 1évé ajto kinyitasaval; lehetévé teszi az
elektrodak altal kifejtett nyomoeré szabalyozasat a rugé eléfeszitésén vald allitas
segitségével.

4.3 BIZTONSAGIES BELSO BLOKKOLASI FUNKCIOK

4.3.1 PTE modellek

Termikus védelem

A ponthegeszt§ tulmelegedése esetén |ép kdzbe, amelyet a hiitéviz hianya/nem
kielégité mennyisége vagy az elfogadott hatarértéket meghaladé munkaciklus valtott

ki.
Akozbelépést asargaled . kigyulladasa jelzi a vezérlpanelen.
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HATAS: aram leallasa (tiltott hegesztés).
VISSZAALLITAS: automatikus az elfogadott hdmérsékleti hatarértékek kdzé vald
visszatérésnél (sarga led kialvasa).

4.3.2 PCP modellek
Foékapcsolo
-”0” pozicié = nyitott lakatolhato (lasd 1. bekezdés).

FIGYELEM! Az “O” pozicidban a tapkabel csatlakoztatd bels6 szoritok (L1+L2)

fesziltség alatt vannak.
- " 1 "pozici6 = zart: aramellatas alatt 1év6, de nem miikddé ponthegeszté (STAND BY)

vilagité zéldled ~CE .

Vészhelyzet funkcio
A miikddésben lévé ponthegeszténél a nyitas (7 | "poz.=>" O "poz. ) a leallast valtja ki
biztonsagi feltételek mellett:

-tiltott aram;

- elektrodak nyitasa (henger leeresztésnél);

- tiltott automatikus Gjrainditas.

Inditégomb @

A mikodtetése sziikségszerli a hegesztési mivelet iranyitdsahoz (a pneumatikus
pedallal) valamennyi kdvetkez6 feltétel esetén:
- afékapcsold minden elzarasanal (" O "poz.=>"|"poz.);
- a biztonsagi/védelmifelszerelések minden beavatkozasa utan;
- a kikapcsolas vagy karosodas kovetkeztében korabban megszakadt energiaellatas
(elektromos és siritettlevegd) visszaallasa utan.
4
Ciklus kivalasztégomb =/ ~_’
3
- Ciklus =" :lehetdvé teszia ponthegesztd (pneumatikus pedalrdl torténd) vezérlését
hegesztés nélkiil. Ahegeszt6karok mozgatasanak és az elektrodak zarasanak aram
adagolasa nélkdli végrehajtasahoz kell alkalmazni.

MARADEK KOCKAZAT! Ebben a miikddési lizemmoédban is fennall a felsd

végtagok 6sszenyomasanak kockazata: az esetre vonatkozo évintézkedéseket tartsa
be (lasd a biztonsagrol sz6l6 bekezdést).
I

- Ciklus % (normal hegesztési ciklus) engedélyezi a hegesztés végrehajtasat a
ponthegesztén.

Termikus védelem

A ponthegesztd tuimelegedése esetén 1ép kézbe, amelyet a hiitéviz hianya vagy nem
kielégitd6 mennyisége vagy a termikus hatarértékét meghaladé munkaciklus (DUTY
CYCLE) valtottki.

Akozbelépéstasargaled kigyulladasa jelzi a vezérlépanelen.
HATAS: aram leallasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi (gomb benyomasa Q>) az elfogadott hémérsékleti
hatarértékek kdzé vald visszatérés utan (sarga led kialvasa).

Siiritett levegd biztonsagi szerkezet
A sUritett leveg6 ellatas (p < 2,5 + 3bar) nyomashianya vagy nyoméasesése esetén lép
kdzbe; a beavatkozast a sdritett levegé bemeneti egységére szerelt nyomasméré
kijelzéje mutatja.
HATAS: mozgatas leallas: elektrodak nyitasa (henger kieresztésnél);

aram leallasa (tiltott hegesztés).

VISSZAALLITAS: kézi ( gomb benyomasa @ ) az elfogadott nyomas hatarértékek
kozé valo visszatérés utan (nyomasméré kijelzése >>3bar).

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS
ES PNEUMATIKUS BEKOTESI 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 ponthegeszit6t, végezze el a bekotéseket, ahogy az ebben a
bekezdésben le vanirva.

5.2 FELEMELES MODOZATA (E ABRA)

A ponthegesztd felemelését dupla emel6kotéllel és horgokkal valamint a megfelelé
gylrlk hasznalataval kell végrehajtani.

Szigordan tilos a ponthegeszté atkotése az elGirtaktdl eltér6 moédon (pl. a
hegesztékaroknal vagy elektrédaknal).

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zonaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktdl mentes
teriiletet, amely lehetévé teszi a vezérl6panelhez és a munkateriilethez (elektrédak)
valé hozzajutast teljesen biztonsagos korlilmények kozott.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitlevegé bemeneti vagy kimeneti
nyilasai elétt, ellenérizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziét
kivalto gézoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy homogén és szilard anyagbdl allo, sik fellletre (beton
vagy hasonlo fizikai tulajdonsagokkal rendelkez6 anyagu padiézat).

Rogzitse a ponthegeszt6t a talajnoz négy M10-es csavarral, felhasznalva a talpazaton
lévd, arra alkalmas furatokat; minden egyes, a padlézatra erésitett tartéelemnek
legalabb 60Kg-os (60daN) szakitdszilardsagot kell biztositania.

Legnagyobb terhelés

Az alsé hegesztékarra (az elektrdda tengelyére kdzpontositva) rakhato legnagyobb
terhelés 35Kg (35daN).

5.4 CSATLAKOZTATAS AHALOZATHOZ

5.4.1 Figyelmeztetés

Barmilyen villamos &sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltintetett adatok az &sszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
feszliltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A ponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

5.4.2 Atapkabel csatlakoztatasa a ponthegesztéhoz (F ABRA)

Tavolitsa el a jobb oldalsé boritdlapot; szerelje fel a tartozékként nyujtott kabelrogzitét a
hatso boritélapon kialakitott furatba illesztve.

A kabelrdgzitén keresztll vezetve csatlakoztassa a tapkabelt az aramellaté alapzat
szoritoihoz (L1 (N) — L2 fazisok) és a védéfoldelés csavaros szoritdéjahoz — sarga zold
vezeték).

A kapocsléc modell fliggvényében lassa el a kabelvégzédéseket az abran (F1, F2
ABRA) megjeléltek szerint.

Akabelvezetd csavarjait megszoritva rogzitse a kabelt.

Lasd a “MUSZAKI ADATOK” bekezdést a vezetékek elfogadott minimalis
keresztmetszetére vonatkozdan.

5.4.3 Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy szabvanyositott, megfelel6 teljesitményl
csatlakozédugot (3P+T csak 2 pélust kell hasznalni: INTERFAZISOS
csatlakozas!) és készitsen el6 egy biztositékkal vagy termomagneses, automata
megszakitéval védett, halézati csatlakozdéaljzatot; az adott foldel6 csatlakozét a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.

A biztositékok és a termomagneses megszakitd teljesitménye és beavatkozasi
jellemzéi a “MUSZAKIADATOK” bekezdésben vannak feltiintetve.

Amennyiben tébb ponthegeszt6t szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast a
harom fazis kdz6tt oly médon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valésuljon meg;
példaul:

1. ponthegeszt6: L1-L2 dramellatas;

2. ponthegesztd: L2-L.3 aramellatas;

3. ponthegeszt6: L3-L1 dramellatas.

A FIGYELEM! A fentemlitett szabalyok figyelmen kiviil hagyasa hatastalanna
teszi a gyarté altal beszerelt biztonsagi rendszert (I osztaly), amely sulyos
veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

5.5 PNEUMATIKUS CSATLAKOZTATAS (G ABRA)

(csakaPCP mod.)

- Készitsen el6 egy sritett leveg6 vezetékrendszert legalabb 6 bar izemi nyomassal.
Szerelje fel a NYOMASMEROT (tartozékban) gy, hogy csavarja be a
nyomascsokkentén 1év6, megfelel6 menetes furatba.

- A ponthegeszt6 hatsé boritélapjan 1évé, megfelel6 atvezetd nyilason keresztil
csatlakoztasson egy s(ritett levegéhoz alkalmas, hajlékony csovet (belsé @ 8+9) a
reduktor-kend szlir6egység csatlakozéjahoz, amely a bal oldalon kozelitheté meg;
biztositsa be a csatlakoztatas zarasat megfelelé bilinccsel vagy csépanttal. Téltsén be
ISO FD22 olajat a kenéanyag edénybe a megfelel6 csonkon keresztiil (csavar).

5.6 HOTORENDSZER CSATLAKOZTATAS (H ABRA)

El6 kell késziteni 30°C-nal nem magasabb hémérsékletli viz szamara a bevezet6
csbvet, amelynek minimalis szallitéképessége (Q) nem alacsonyabb a MUSZAKI
ADATOKBAN meghatarozottnal. Megvalosithaté egy nyitott hiitérendszer (visszatéré
viz elfolyik) vagy zart hitérendszer, feltéve ha a bemeneti viz hémérsékleti és
mennyiségi paramétereit betartjak.

Tavolitsa el a bal oldalsé boritélapot a vizbevezetd és visszavezetd hajlékony
csOvekhez vald hozzajutas céljabdl: vezesse at azokat a hatsé panelen kialakitott,
megfeleld nyilasokon. Csatlakoztassa a bevezet® csovet (cimkével meg van jeldlve) a
kilsé vizhalézathoz, megvizsgalva a visszavezetd cs6 helyes elvezetését és
szallitoképességét.

FIGYELEM! Hidnyzé vagy nem kielégitd vizkeringés esetén végzett hegesztési
miveletek a ponthegeszt§ Uzemen kivil helyezését eredményezhetik a
tulmelegedésbdl bekdvetkezd karosodasok miatt.

6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen hegesztési (ponthegesztési) mivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat
vizsgalat és szabalyozas elvégzése szlkséges a fékapcsold “O” pozicioba allitasa (a
PCP valtozatoknal zart lakattal) és leszakaszolt (NEM CSATLAKOZTATOTT) sritett
leveg6 ellatas mellett:

- Ellendrizze, hogy az elektromos bekoétést helyesen, a korabbi utasitasok szerint
elvégezte.

Inditsa be a hlitéviz keringését.

Allitsa be az elektrodak érintkezésifelliletének “d” atméréjét a ponthegesztésre szant
lemez “s” vastagsaganak fliggvényében ad =4 + 6 - \'s képlet szerint.

Helyezzen az elektrodak kézé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyezd lapot; vizsgalja meg, hogy a kézzel egymashoz kozelitett hegesztékarok
parhuzamosak-e.

Szikség esetén végezze el az elektrodafogdk beallitasat a rogzité csavarok
meglazitasaval ugy, hogy a végrehajtandd6 munkahoz legalkalmasabb poziciot
megtalalja; gondosan és szorosan hizza meg a régzitécsavarokat.

APTE és a PCP28 modelleknél a hegesztkarok kdzotti tavolsag is szabalyozhato az
alsé hegesztékartartd ontvény rogzité csavarjain torténd allitassal (lasd miszaki
adatok).

Nyissa ki a ponthegeszt6 hatsé boritdlapjan Iévé biztonsagi ajtot a négy rogzité csavar
meglazitasaval és fogja meg az elektréda nyomoeré-szabalyozé anyacsavart (30-as
kulcs).

A rugé Osszenyomasaval (anyacsavar jobbiranyu elcsavarasa) az elektrédak
lassanként névekvé nyomoerét fognak kifejteni a minimumtél a maximumig terjedé
értékekkel (lasd mlszaki adatok).

Ezta nyomoerét a ponthegesztésre szant lemezek vastagsaganak ndvekedésével és
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az elektroda hegy atméréjének névekedésével aranyosan névelnikell.

- Csukja vissza az ajtét az idegen anyagok bejutdsanak és a fesziltség alatt vagy
mozgasban lévé részekkel vald, esetleges véletlen érintkezések elkerilése végett.

- APCP modelleknél vizsgélja meg a slritett leveg6 bekotést, végezze el a tapvezeték
csatlakoztatasat a pneumatikus halézatba; szabalyozza a nyomast a reduktor
szabalyozdégombja segitségével addig, amig a 6bar (90 PSI) értéket le nem olvassa a
nyomasmeéron.

6.2 APARAMETEREK BEALLITASA

A pont atméréjét (keresztmetszet) és a mechanikai tapadasat meghatarozo

paraméterek a kdvetkezék:

- azelektrodak altal kifejtett nyomoeré (daN); 1 daN = 1,02 kg.

- azelektrodak érintkezésifeluletének atmérdje (mm);

- hegesztéaram (kA);

- hegesztésiidé (ciklusok); (50Hz-en 1 ciklus = 0,02masodperc).

Tehat mindezen tényez6t figyelembe kell venni a ponthegeszt6 beallitasanal, mivel

azok kdlcsdndsen egymasra hatnak viszonylagosan széles hatarértékek mellett.

Ezenkivil nem szabad elhanyagolni olyan mas tényezéket, amelyek médosithatjak az

eredményeket, mint pl.:

- tulzott feszlltségesések a tapvezetéken;

- a ponthegesztd tulmelegedése, amelyet a nem kielégitd hiités vagy a munkavégzés
megszakitasi idejének be nem tartasa valt ki;

- amunkadarabok alakja és mérete a hegesztékarokon bellil;

- tavolsag a hegesztékarok kdzott (szabalyozhaté a PTE-PCP 28 modelleknél);

- hegeszt6karok hosszusaga (lasd miszaki adatok);

Sajatos tapasztalat hianyaban végezzen el néhany ponthegesztési probat ugyanolyan

mindségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

Részesitse elényben, ahol lehetséges, a magasabb daramerésségeket (szabalyozas a

“POWER” potenciométer segitségével a ponthegesztd teljesitményének 20%-tél

100%-ig) és a rovid id6tartamokat (szabalyozds a “CYCLES” potenciométer

segitségével 1-t6l 100-ig).

6.3ELJARAS
- Zarja el a ponthegeszt6 fékapcsolojat (" | "poz.); a zold led kigyullad: helyes
aramellatas, kész ponthegeszté.

PCP modell: kapcsolja be a “beinditas” @ gombot és allitsa a ciklus kivalasztét a
0

~_": hegesztés pozicioba.

- Tamassza az als6 elektrédara a ponthegesztésre szant lemezeket.

MUkodtesse a pedalt palyavégig (PTE modell) vagy a pedalos szelepet (PCP modell),
elérve ezzel:

A) alemezek elektrédak kdzé zarasat az elére beallitott nyomoerével;

B) a hegeszt6aram athaladasat elére meghatarozott er6sséggel és idétartammal
(id6), amelyet a z6ld led kigyulladasa és kialvasa jelez 5= .

Engedje ki a pedalt a zold led kialvasa (hegesztés vége) utan néhany pillanattal (0,5 +
2s); ez a késés (megtartas) jobb mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési
pont szamara.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihiizza a kétlemez egyikébdl.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
G)(éZ{jD,l(")N MEG ARROL, HOGYA PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVAES A
TAPHALOZATBOL KIVAN HUZVA.

A pneumatikus hengerrel miikodtetett valtozatoknal (PCP mod.) a kapcsolét az
“0” poziciéban kell rogziteni a tartozékként nyujtott lakattal.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

ARENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT AKEZELO ELVEGEZHETI.

- azelektréda hegy atméréjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- azelektrodak sorbarendezésének ellenérzése;

- azelektrédak és hegesztékarok hiitésének ellenérzése (NEM A PONTHEGESZTO
BELSEJEBEN);

- arugofeszitésének ellenérzése (elektrédak nyomoereje);

- kondenzviz leeresztés és olajszint visszadllitas (ISO Fd22) a sdritett levegd
bemeneti kenéberendezésben.

7.2 RENDKIiVULI KARBANTARTAS
A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDIiTASA ES A
BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOzZODJON MEG ARROL, HOGY A
PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé ponthegeszton beliili esetleges ellendrzések stlyos
aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valo
kozvetlen érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki,
amelyek amozgasban Iévé részekkel valo kdzvetlen érintkezés kovetkezményei.
Id6szakonként, és mindenesetre a hasznalattél és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellenérizni kell a ponthegesztd belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
tirisztoros modulra, aramellatas kapocslécére stb. rakédott port és fémrészecskéket
szaraz, sUritettleveg&sugar (max. 5 bar) segitségével.
Keriilje a siritett levegd sugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat;
végezze el azok esetleges tisztitdsat egy nagyon puha kefével vagy megfelel
oldészerekkel.
Alkalomszeriien:
- vizsgalja meg, hogy nem latszanak-e sérllések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult- eloxidalédott csatlakozasok.

vizsgdlja meg, hogy a transzformator szekunder tekercsét a hegesztékartartd
ontvényeivel 06sszekotd csavarjai jol meg legyenek huzva és azokon ne
mutatkozzanak oxidacié vagy tulmelegedés jelei; ugyanez érvényes a
hegeszt6karokat és az elektrédafogdkat rogzité csavarokrais.

kenje be a csuklokat és a csapokat.

ellenérizze a hitéviz helyes keringését (elvart minimalis mennyiség) és a
csévezetékek tokéletes tomitését.

ellendrizze az esetleges légszivargasokat (PCP mod.).

- szlkség esetén csokkentse le az elektrodak kozelitési sebességét, allitsa be a
szlikiiletet a pneumatikus henger kivezetésénél ugy, hogy szabalyozza be a
hengerfejekre illesztett csavarokat.

NEM KI!ELI'EGI'TC") Ml';lK(")DES FEITMERULE"SE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZT, HOGY:

- a ponthegeszt6 zart fékapcsoldja esetén (" | "poz.) a zold led ™CE vilagitson;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van (kabelek, csatlakozoaljzat és
—dugo, biztositékok, tulzott fesziiltségesés, stb.).

ne vilagitson a sarga led (termikus védelem beavatkozasa); varja meg a led

kikapcsolasat a ponthegesztd Ujrainditdsahoz (PCP mod, gomb @); ellenérizze a
hitéviz helyes keringését és esetleg csokkentse le a munkaciklus viszonylagos
bekapcsolasiidét.

a pedal vagy a henger mikodtetése kdvetkeztében az elektromos vezérlés aktuatora
ténylegesen zarja a csatlakozésarkakat (érintkezék), engedélyt adva az elektronikus

kartya felé: a beallitott ideig vilagité z6ld led g .

- a szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztbkartartdé oOntvények —
hegesztdkarok — elektrédafogok) ne legyenek hatastalanok meglazult csavarok vagy
oxidaciok miatt.

- a hegesztési paraméterek (elektrédak nyomdereje és atmérdje, hegesztési id6 és
hegesztéaram) megfeleljenek a folyamatban [évé megmunkalasnak.

A PCP modellnél:

- a sUritett levegd nyomasa ne legyen alacsonyabb a védelmi berendezés
beavatkozasi hatarértékénél, b

aciklus kivalaszto ne legyen tévesena = (csak nyomas —nem hegeszt) pozicidba
allitva;

nem volt bekapcsolva az inditasi gomb a fékapcsold minden zarasa vagy a
védelmi/biztonsagi berendezések minden beavatkozasa utan:

a) halézati feszultséghiany;

b) siritett levegd nyomas hianya/elégtelensége;

c) tulmelegedés.
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APARATE DE SUDURA PRIN REZISTEN'[A PENTRU UZ INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL
Nota: In textul care urmeaza va fi folosit termenul de “aparat de sudur 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.

Aparatul de sudura in puncte (numai in versiunile actionate cu cilindru
pneumatic) este prevazut cu un intrerupator general cu functii de urgenta, dotat
cu lacat pentru blocarea sain pozitia"O" (deschis).

Cheia lacatului poate fi inmanata numai operatorului expert sau instruit cu
privire la sarcinile ce ii sunt incredintate si la posibilele pericole ce deriva din
acest procedeu de sudura sau din folosirea neglijenta a aparatului de sudura in
puncte.
in lipsa operatorului, intrerupatorul trebuie pus in pozitia "O" blocat cu lacéatul
inchis sifara cheie.

/N

- Efectuatiinstalatia electrica potrivit normelor in 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 sudurain 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
si deconectat de la reteaua de alimentare. La aparatele de sudura in puncte
actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul general in
pozitia"0" cu lacatul din dotare.

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau lao
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa) si
latoate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

W AN/

- 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.

- Indepértati 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.

POO®

- Protejati intotdeauna ochii cu ochelari de protectie.

- Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucrarile de
sudura prin rezistenta.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85db(A), este obligatorie folosirea unor mijloace adecvate de protectie
individuala.

AQ®AO®®

- 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 SI

PROTEZE METALICE.

ACESTE PERSOANE TREBUIE SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE A

STATIONA IN APROPIEREA APARATELOR DE SUDURA N PUNCTE SI/SAU A

CABLURILOR DE SUDURA.

- Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea numai in 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 efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce
trebuie efectuata; 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 astfel incat sa nu se depaseasca 6 mm.

Este interzisa folosirea aparatului de sudura in puncte de catre mai multe
persoane in acelasi timp.

Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie interzis.
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- Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz
este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele
de sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe "O" si blocati-I cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

- 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 SI 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 previzut 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.

A PROTECTII S| ADAPOSTURI

Protectiile si partile mobile ale inveligului aparatului de sudura prin puncte
trebuie safie pe pozitie, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuald asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatuluide sudurain puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sauintretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor o
TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE DECONECTAT

DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE (INTRERUPATORUL GENERAL BLOCAT PE
"0" CU LACATUL INCHIS $I CHEIA SCOASA LA MODELELE CU ACTIONARE
PRIN CILINDRU PNEUMATIC).

2. INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparate de sudura in puncte cu coloana cu electrod cu coboréare curbilinie pentru

sudura prin rezistenta (singur punct).

Control electronic al puterii (tiristoare) integrat cu timer si limitator al curentului de

pornire.

Protectie termica cu semnalizare (suprasarcina sau lipsa apei de racire).

Actionare:

- modele “PTE”: mecanica cu pedala cu lungimea parghiei reglabil3;

- modele “PCP”: pneumatica cu cilindru cu dublu efect comandat de supapa cu
pedald, interblocarea functionarii din lipsa tensiunii retelei si/sau alimentarii cu aer
comprimat.

2.2 ACCESORIILA CERERE

- Pereche de brate lungime 500 mm, prevazuta cu port-electrozi i electrozi standard.
- Pereche de brate lungime 700 mm, prevazuta cu port-electrozi i electrozi standard.
- Electrozi curbati.

- Grupderacire cu apa cu circuit inchis (adecvat numai pentru PTE sau PCP 18).

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACAINDICATOARE (FIG. A)
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura in puncte
suntmentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

1-  Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterearetelei de alimentare in regim permanent (100%).

4- Putereanominala aretelei cu raport de intermitenta de 50%.

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curentmaxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Curentsecundarinregim permanent (100%).

8- Distanta dintre brate silungimea bratelor (standard).

9- Forta minima si maxima reglabila a electrozilor.

10- Presiune nominala a surseide aer comprimat.

11- Presiunea sursei de aer comprimat necesara pentru a obtine forta maxima la
electrozi.

12- Debitul apeideracire.

13- Cadere de presiune nominala a lichidului de racire.

14- Masa dispozitivuluide sudura.

15- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru sudura prin rezistenta".

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE (FIG. B)

4. DESCRIEREA APARATULUIDE SUDURAIN PUNCTE

4.1 ANSAMBLUL S| GABARITUL APARATULUI DE SUDURAIN PUNCTE (FIG. C)
4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL SIREGLARE

4.2.1 Panou de control (FIG. D1)
1-intrerupator general (la modelele PCP cu functie de oprire de urgenta si pozitie "O" ce
poate fi blocata cu lacat: lacat cu cheiin dotare);
2-leduride semnalizare:
a)™CE (verde)tensiune de alimentare “ON”, fisa de control “ON”,
b) === (verde) sudura “ON”( modul tiristoare de control activat),
c) (galben) protectie termica “ON”: sudura oprita (la mod. PCP si actionarea
bratului este oprita).
3- “POWER”: potentiometru de reglare a curentului de sudura;
4- “TIMER”: potentiometru de reglare a timpului de sudura;
5- @ (buton pornire/reset (mod. PCP),
6- ./~ selector numai presiune (nu sudeaza)/suduré (numai mod. PCP).

4.2.2 Piulita de comprimare (FIG. D2)
Este accesibila deschizand panoul aflat in spatele aparatului de sudura in puncte;
permite reglarea fortei exercitate de electrozi actionand asupra preincarcarii arcului.

4.3 FUNCTIIDE SIGURANTA $I INTERBLOCARE

4.3.1 Modele PTE

Protectie termica

Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de
lipsa/debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru superior limitei admise.

Interventia este semnalata de aprinderea ledului galben pe panoul de comanda.
EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: automata la revenirea la limitele de temperatura admise (stingerea
ledului galben).

4.3.2Modele PCP
Intrerupétor general
- Pozitia “O” = deschis poate fi blocat cu lacatul (vezi capitolul 1).

ATENTIE! Tn pozitia “O” bornele interne (L1+L2) de conectare cablu de
alimentare sunt sub tensione.
- Pozitia “I” = inchis: aparatul de sudura in puncte alimentat, dar nu in functiune

(STAND BY) led verde aprins ™CE.

Functie urgenta

Cu aparatul de sudura in puncte in functiune deschiderea (poz. “I" => poz "O”)
determina oprirea acestuia in conditii de siguranta:
- curentoprit;

- deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);
- repornire automata oprita.

Buton pornire @

Este necesara actionarea acestuia pentru a putea comanda operatia de sudura (de la

pedala pneumatica) in fiecare din urmatoarele conditii:

- lafiecare inchidere a intrerupatorului general (poz “O” => poz “|");

- dupa fiecare interventie a dispozitivelor de siguranta/ protectie;

- dupa revenirea alimentarii cu energie (electrica si cu aer comprimat) intrerupta
anterior datorita separarii in amonte sau unei avarii.

L
=

]~

—h

Selectorciclu -

- Ciclu = : permite comandarea aparatului de sudura in puncte (de la pedala
pneumatica) fara sudura. Este folosit pentru a efectua migcarea bratelor si inchiderea
electrozilor fara debitare de curent.

RISC REZIDUAL! Siin aceasta modalitate de functionare este prezent riscul de

strivire a membrelor superioare: luati masurile de precautie necesare (vezi capitolul
siguranta).

- Ciclu '~_’ (ciclu normal de sudura) abiliteaza aparatul de sudura in puncte pentru
efectuarea sudurii.

Protectie termica

Intervine in cazul supra-incalzirii aparatului de sudura in puncte provocate de lipsa sau

debitul insuficient al apei de racire sau de un ciclu de lucru (DUTY CYCLE) superior

limitei termice.

Interventia este semnalata de aprinderea ledului luminos galben pe panoul de

comanda.

EFECT: blocarea curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manuala (actionarea butonului @) la revenirea la limitele de
temperatura admise [stingerea ledului galben].
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Siguranta aer comprimat
Intervine in cazul lipsei sau caderii de presiune (p < 2,5 + 3bar) a alimentarii cu aer
comprimat; interventia este semnalata de indicatia manometrului (0 + 3bar) situat pe
grupul de intrare aer comprimat.
EFECT: blocare miscare: deschiderea electrozilor (cilindru la evacuare);

blocarea curentului (sudura oprita).

RESTABILIRE: manualé (actiune pe buton @ dupa revenirea la limitele de presiune
admise (indicatie manometru >>3bar).

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATITOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE
ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE
ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE $| PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti din ambalaj aparatul de sudura in puncte, efectuati conexiunile dupa cum se
arata in acest capitol.

5.2 MODALITATIDE RIDICARE (FIG. E)

Ridicarea aparatului de sudura in puncte trebuie efectuata cu funie dubla si carlige,
folosind inelele prevazute in acest sens.

Este strict interzisa legarea aparatului de sudura in puncte cu modalitati diferite de cele
indicate (ex. pe brate sau pe electrozi).

5.3 AMPLASARE
Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru a
garanta accesul la panoul de comanda si la zona de lucru (electrozi) in deplina
siguranta.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in fata deschizaturilor pentru intrarea si iesirea
aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira prafuri conductoare, aburi
corozivi, umiditate, etc..

Pozitionati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata plana din material omogen si
compact (paviment din beton sau cu caracteristici fizice asemanatoare).

Fixati aparatul de sudura in puncte de sol cu patru suruburi M10 folosind orificiile aflate
pe baza acestuia; fiecare element al fixarii de ansamblu de paviment trebuie sa
garanteze o rezistenta la tractiune de cel putin 60Kg (60daN).

Sarcinamaxima
Sarcina maxima ce poate fi aplicata pe bratul inferior (concentrata pe axa electrodului)
este de 35Kg (35daN).

5.4 CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca 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 prin puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legatla pamant.

5.4.2 Conectarea cablului de alimentare la aparatul de sudura in puncte (FIG. F)
Scoateti panoul lateral dreapta; montati presetupa in pozitie corespunzatoare orificiului
prevazut pe panoul posterior.

Se introduce cablul de alimentare prin presetupa de pe panoul din spate si se leaga la
clemele terminale ale masinii (faze L1(N) - L2) si la borna cu surub a impamantarii de
protectie - conductor galben verde).

In functie de modelul cutiei cu borne echipati terminalele cablului dupa cum se arata in
figurd (FIG. F1,F2).

Blocati cablul strangand suruburile tubului de trecere a cablului.

A se vedea paragraful "DATE TEHNICE" pentru sectiunea minima admisa a
conductorilor.

5.4.3 Stecher si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+T : sunt folositi numai 2 poli:
conectare INTERFAZICA!) cu capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza 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.

Capacitatea si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a intrerupatorului
magnetotermic sunt mentionate in paragraful "DATE TEHNICE".

In cazul in care se instaleaza mai multe aparate de sudurd in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcind mai echilibrata;
exemplu:

aparatul de sudura in puncte 1: alimentare L1-L2;

aparatul de sudura in puncte 2: alimentare L2-L3;

aparatul de sudura in puncte 3: alimentare L3-L1.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTARE PNEUMATICA (FIG. G)

(numai mod. PCP)

- Predispunetio linie de aer comprimat cu presiune de exercitiu de cel putin 6 bar.
Montati MANOMETRUL (din dotare) thsurubandu-I in orificiul filetat de pe reductorul
de presiune.

- Prin orificiul de trecere de pe spatele aparatului de sudura in puncte conectati un tub
flexibil pentru aer comprimat (& interior 8 + 9) la racordul grupului filtru reductor-
lubrificator accesibil pe latura stanga; garantati etansarea legaturii cu banda sau colier
corespunzator. Introduceti ulei ISO FD22 in paharul lubrificator, prin dopul prevazut
(surub).

5.6 CONECTAREA CIRCUITULUI DE RACIRE (FIG. H)

Este necesara predispunerea unei conducte tur apa la o temperatura care sa nu
depaseasca 30°C, cu un debit minim (Q) nu mai mic de cel specificat in DATELE
TEHNICE. Poate fi realizat un circuit de racire deschis (apa de retur de aruncat) sau
nchis cu conditia respectarii parametrilor de temperatura si de debit ai apei inintrare.

Scoateti panoul lateral din stanga pentru a avea acces la tuburile flexibile de tur si retur
al apei: treceti-le prin deschizaturile prevazute n panoul posterior. Conectati conducta
tur (marcata cu eticheta corespunzatoare) la canalizarea externa de apa verificand
scurgerea corecta si debitul conductei de retur.

ATENTIE! Operatiile de sudura efectuate in lipsa sau cu o circulatie insuficienta a apei
pot provoca scoaterea din functiune a aparatului de sudura in puncte din cauza
daunelor create de supra-incalzire.

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Inainte de efectuarea oricarei operatii de sudura (punctare) sunt necesare o serie de

verificari si reglari de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O" (la versiunile PCP

cu lacatinchis) si alimentare cu aer comprimat sectionatd (NECONECTATA):

- Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.

- Punetiin circulatie apa de racire.

- Adaptati diametrul “d” al suprafetei de contact al electrozilor in functie de grosimea “s”
atablei de punctat potrivitrelatiei d =4 +6- \s.

- Interpuneti intre electrozi o foaie de tabla cu grosimea echivalenta cu grosimea tablelor
de punctat; verificati ca bratele, apropiate manual, sunt paralele.

Efectuati, daca este necesar, reglarea slabind suruburile de blocare a port-electrozilor
pana la gasirea pozitiei cele mai potrivite pentru lucrarea de efectuat; strangeti panala
capat suruburile de blocare.

La modelele PTE si PCP28 poate fi reglata si distanta dintre brate actionand asupra
suruburilor de fixare a fuziunii port-bratului inferior (v. date tehnice).

- Deschideti panoul de siguranta aflat pe spatele aparatului de sudura in puncte; slabind

cele patru suruburi de fixare aveti acces la piulita de reglare a fortei electrozilor (cheia
N. 30).
Compriméand arcul (ingurubarea piulitei la dreapta), electrozii vor exercita o forta
crescanda cu valori cuprinse de la minim la maxim (vezi datele tehnice).
Aceasta forta va trebui marita proportional cu cresterea grosimii tablelor de punctat si
cu diametrul varfului electrodului.

- Tnchideti panoul pentru a evita intrarea de corpuri strdine si eventuale contacte
accidentale cu parti sub tensiune sau in migcare.

- La modelele PCP verificati bragsarea la aer comprimat, efectuati conectarea la
conducta de alimentare la reteaua pneumatica; reglati presiunea prin maneta
reductorului pana cand se citeste valoarea de 6bar (90 PSI) pe manometru.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR

Parametrii care determina diametrul (sectiunea) si etansarea mecanica a punctului
sunt:

- forta exercitata de electrozi (daN); 1daN=1,02kg.

- diametrul suprafetei de contact electrozi (mm);

curentde sudura (kA);

timp de sudura (cicluri); (la 50Hz 1 ciclu = 0,02secunde).

Trebuie tinut cont de toti acesti factori la reglarea aparatului de sudura in puncte,
deoarece acestia interactioneaza intre ei cu marje relativample.

De asemenea, nu trebuie neglijati alti factori care pot modifica rezultatele, cum ar fi:
caderi excesive de tensiune pe linia de alimentare;

supra-incalzirea aparatului de sudura in puncte determinata de racirea insuficienta
sau nerespectarea raportului de intermitenta a lucrului;

conformatia si dimensiunea pieselor din interiorul bratelor;

- distanta dintre brate (reglabild la modelele PTE-PCP 28);

- lungimea bratelor (vezi datele tehnice);

in lipsa unei experiente specifice, este bine s& efectuati anumite probe de punctare
folosind distantiere de tabla de aceeasi calitate si grosime ca si pentru lucrarea de
efectuat.

Unde este posibil, trebuie preferat un curent ridicat (reglare prin potentiometrul
“POWER” de la 20% la 100% din capacitatea aparatului de sudura in puncte) si un timp
scurt (reglare prin potentiometrul “CYCLES” de la 11a 100).

6.3 PROCEDEU

- TInchideti intrerupétorul general al aparatului de sudura in puncte (poz. “I"); ledul verde
se aprinde: alimentare corecta, aparatul de sudura in puncte este gata.

- Model PCP: actionati butonul @ “pornire” si puneti selectorul ciclu pe ‘ ’\, "1 pozitia
de sudura.

- Sprijiniti pe electrodul inferior tablele de punctat.
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- Actionati pedala de sfarsit de cursa (Model PTE), sau supapa cu pedala (Model PCP)

obtinand:

A)inchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata;

B) trecerea curentului de sudura cu intensitate si durata (timp) prefixate si semnalate
de aprinderea si de stingerea ledului verde == .

- Eliberati pedala dupa cateva momente (0,5 + 2s) de la stingerea ledului verde (sfarsit
sudurd); aceasta intarziere (mentinere) confera caracteristici mecanice mai bune
punctului.

Efectuarea punctului este considerata corecta atunci cand, supunand un esantion
probei de tractiune, se provoaca extragerea miezului punctului de sudura dintr-una din
cele douatable.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT I
DECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

La versiunile actionate cu cilindru pneumatic (mod. PCP) trebuie blocat
intrerupatorul general in pozitia "0" cu lacatul din dotare.

71 iNTRE'[INERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR.

- adaptarea/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul r&cirii electrozilor si a bratelor (NU IN INTERIORUL APARATULUI DE
SUDURAIN PUNCTE);

- controlul tensionarii arcului (forta electrozi);

- evacuarea condensului si restabilirea nivelului uleiului (ISO Fd22) in lubrificatorul de
intrare aer comprimat.

7.2INTRETINERE SPECIALA . 3
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura in puncte
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/sau
leziuni datorate contactului direct cu parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de
utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate
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pe transformator, modul tiristoare, cutie cu borne alimentare etc. prin insuflarea cu aer
comprimat uscat (max 5bar 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 s& nu prezinte
daune la nivelul izolatiei.

verificati ca suruburile de conectare a secundarului transformatorului la suporturile
port-brate sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau supra-incalzire;
acelasilucru este valabil pentru suruburile de blocare brate si port-electrozi.

lubrificati articulatiile si pivotii.

controlati circulatia corecta a apei de racire (debit minim cerut) si etansarea perfecta a
conductelor.

controlati eventualele pierderi de aer (mod. PCP).

daca trebuie sa reduceti viteza de apropiere a electrozilor, reglati strangularea la
evacuarea cilindrului pneumatic actionand asupra suruburilor situate pe capetele
cilindrului.

IN CAZUL VTN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE Sl INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- avand finchis intrerupatorul general al aparatului de sudura in puncte (poz.”l”)
ledulverde ™CE este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare
(cabluri, priza si stecher, sigurante fuzibile, excesiva cadere de tensiune, etc).

- nu este aprins ledul galben (interventie protectie termica); asteptati stingerea

ledului pentru a reactiva aparatul de sudura in puncte (mod, PCP buton @);
controlati circulatia corecta a apei de racire si eventual reduceti raportul de
intermitent& al ciclului de lucru.

- cu pedala sau cilindrul actionat, actuatorul comenzii electrice inchide efectiv
terminalele (contacte) validand figa electronica: ledul verde =&- aprins pentru
timpul setat.

- 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 si curentul de sudura) sunt
corespunzatoare lucrarii efectuate.

Lamodelul PCP:

- presiunea aerului comprimat nu este inferioara limitei de interventie a dispozitivului de
protectie; g

- selectorul de ciclu nu este pozitionatgresit =" (numai presiune - nu sudeaza);

- nu a fost actionat butonul de pornire @ dupa fiecare inchidere a intrerupatorului
general sau dupa fiecare interventie a dispozitivelor de protectie/siguranta:
a) lipsa tensiunii de alimentare;
b) lipsa/presiunea insuficienta a aerului comprimat;
c) supra-incalzire.

SPIS TRESCI
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6. SPAWANIE (Punktowanie) 57
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7. KONSERWACUJA..........crsssss s s s e e e s e e s e s e eennnnes 57
7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA 57
7.2 NADZWYCZAJINA KONSERWACJA 57

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

URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU uzywania spawarki punktowej, powinien by¢ réwniez poinformowany o
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zagrozeniach zwiazanych z procesami

spawania oporowego oraz o

odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

Spawarka punktowa (tylko w wersjach uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego) jest wyposazona w wylacznik gtowny, petniacy funkcje
awaryjna, wyposazony w ktédke umozliwiajaca zablokowanie w potozeniu “O”
(otwarty).

Klucz do kiédki moze znajdowaé sie¢ wylacznie w posiadaniu operatora
doswiadczonego lub przeszkolonego o przyznanych mu zadaniach oraz o
mozliwych zagrozeniach, wynikajacych z zastosowanego procesu spawania lub
tez z niestarannego uzywania spawarki punktowej.

Podczas nieobecnosci operatora nalezy ustawi¢ wylacznik w pozycji “O”,
zamkna¢ na ktédke i wyjac klucz.

AN

/A

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie uzywa¢ spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

Podiaczanie przewodéw spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach powinny by¢ wykonywane po
wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania. W spawarkach
punktowych uruchamianych za pomoca cylindra pneumatycznego nalezy
zablokowaé wylacznik gtowny w potozeniu “O” zamykajac na kilodke
znajdujaca sie¢ w wyposazeniu urzadzenia.

Te sama procedure nalezy réwniez sledzi¢ podczas podiaczania do sieci
wodnej lub do urzadzenia do chtodzenia z obwodem zamknigtym (spawarki
punktowe chtodzone woda) a w kazdym razie podczas operacji naprawy
(nadzwyczajna konserwacja).

N

Nie spawac pojemnikow, zbiornikéw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie wykonywac operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tychze substancji.

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 srodki stuzace do usuwania dymow
spawalniczych; systematycznie sprawdzac¢ w celu dokonania oceny granic
narazenia na dziatanie dymoéw spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

POO®

Zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych;

Nosi¢ rekawice i odziez ochronna odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

AP®ROOO

Silne pola magnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania oporowego
(bardzo wysokie wartosci pradu), moga powodowac uszkodzenie lub
zaklocenia 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.

2N

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
elektromagnetycznejw otoczeniu domowym.

kompatybilnosci

A RYZYKA SZCZATKOWE é & ®

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci
zabezpieczenia oraz ruchome czesci obudowy spawarki

Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiaréw
obrabianego przedmiotu uniemozliwiaja zrealizowanie zabezpieczenia przed
niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce, reka, przedramie.
Zredukowa¢ ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich s$rodkéow
zapobiegawczych:

Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

Dokonaé¢ oceny zagrozenia dla kazdego typu obrobki wykonywanej;
przygotowa¢ 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, wyregulowa¢ odlegtos¢ elektrod w taki sposdb, aby nie
przekroczy¢ 6 mm suwu .

Uniemozliwi¢ prace kilku oséb 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;
w spawarkach punktowych uruchamianych za pomoca cylindra
pneumatycznego nalezy ustawi¢ wylacznik gtéwny na “O” i zamknaé na
kiodke, znajdujaca si¢ w wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i oddaé¢ na
przechowanie osobie odpowiedzialnej .

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

Ustawi¢ 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 wywradcenia urzadzenia.

Zabrania sie podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale “INSTALOWANIE” niniejszej instrukcji
obstugi.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE:
Uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej
(spawanie punktowe oporowe) jest niebezpieczne.

A ZABEZPIECZENIAIOSLONY

zasilania nalezy umiescic¢
punktowej w

odpowiednim potozeniu.

UWAGA! Wszelkie operacje wykonywane w trybie recznym 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 SIECI ZASILANIA (W MODELACH URUCHAMIANYCH ZA POMOCA
CYLINDRA PNEUMATYCZNEGO NALEZY ZAMKNAC NA KLODKE WYLACZNIK
GLOWNY ZABLOKOWANY W POLOZENIU “O” IWYJAC KLUCZ).

2. WPROWADZENIE |OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Spawarki

punktowe stojace z elektrodq opadajaca ruchem krzywoliniowym,

przeznaczone do spawania oporowego (jeden punkt).

Wbudowane elektroniczne sterowanie mocy (tyrystory) z regulatorem czasowym i
ogranicznikiem pradu poczatkowego.

Zabezpieczenie termiczne z sygnalizacja (przecigzenie lub brak wody chtodzacej).
Uruchomienie:

- modele "PTE”: mechaniczne za pomoca pedatu z regulowang dtugoscig dzwigni;

- odele "PCP”: pneumatyczne za pomocg cylindra z podwdjnym skutkiem, sterowane
zaworem pedatowym, blokada funkcjonowania w wyniku braku napiecia sieci i/lub
zasilania sprezonego powietrza.

2.2 AKCESORIANA ZAMOWIENIE

Dwa ramiona o diugosci 500mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Dwa ramiona o dtugosci 700mm, wraz z uchwytami elektrodowymi i elektrodami
standardowymi.

Elektrody wygiete.

Zespot do chtodzenia wodg z zamknietym obwodem ( przeznaczony wytgcznie dla
modeli PTE lub PCP 18).

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-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-
9-
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llo$¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

Napiecie zasilania.

Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.
Maksymalne napigcie jatowe elektrod.

Maksymalny prad zwarciowy elektrod.

Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).
Przeswiti dtugo$¢ ramion (standard).

Regulowany minimalny i maksymalny nacisk elektrod.



10- Cisnienie znamionowe zrédta sprezonego powietrza.

11- Cisénienie zrédta sprezonego powietrza niezbedne dla uzyskania maksymalnego
nacisku elektrod.

12- Przeptyw wody chfodzace;j.

13- Spadek ci$nieniaznamionowego ptynu do chtodzenia.

14- Masa urzadzenia do spawania.

15- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rodziale 1 “Ogoélne bezpieczenstwo podczas spawania oporowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych spawarki punktowej, znajdujacej sie w
Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE (RYS. B)

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

4.1 ZESPOL SPAWARKI PUNKTOWEJ | WYMIARY GABARYTOWE (RYS. C)
4.2URZADZENIASTERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE

4.2.1 Panel sterujacy (RYS. D1)

1- wytacznik gtéwny (w modelach PCP z funkcja wytaczenia awaryjnego i pozycjg "O”
zamykang na ktddke: kiédka z kluczami znajduje sie w wyposazeniu urzadzenia);

2- diody sygnalizujace:
a) ™CE (zielona) napiecie zasilania “ON”, karta sterujgca “ON”,
b) == (zielona) spawanie "ON” ( aktywny modut sterownikéw tyrystorowych),

c) (zotta) zabezpieczenie termiczne "ON” :spawanie zablokowane (w mod.
PCP réwniez uruchomienie ramienia jest zablokowane).
3- "POWER”: potencjometr do regulacji pradu spawania;
4- "TIMER”: potencjometr do regulacji czasu spawania;
5- @ ( przycisk uruchamiajacy/reset (mod. PCP);

6- ./~ przetacznik tylko ci$nienie (nie spawa)/ spawanie (tylko mod. PCP).

4.2.2 Nakretka sciskajaca (RYS. D2)

Jest dostgpna po otwarciu drzwiczek znajdujgcych sie z tylu spawarki; pozwala na
ustawienie nacisku wywieranego przez elektrody poprzez wstepna regulacje
obcigzenia sprezyny.

4.3. FUNKCJE ZABEZPIECZAJACE | BLOKADA BEZPIECZENSTWA

4.3.1 Modele PTE

Zabezpieczenie termiczne

Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki punktowej, spowodowanego
przez brak/niedostateczny przeptyw wody chiodzacej lub tez jezeli cykl roboczy
przekracza dopuszczalng granice.
Zadziatanie zabezpieczenia jest sygnalizowane przez zaswiecenie sie z6itej diody

na panelu sterowniczym.

SKUTEK: blokada pradu (spawanie zablokowane).

RESET: automatyczny po powrocie do dopuszczalnych granic temperatury (zgasnigcie
26ttej diody).

4.3.2 Modele PCP
Wyltacznik gtéwny
- Pozycja” O” = otwarty, zamykany na ktédke (patrz rozdziat 1).
UWAGA! W pozycji "O” zaciski wewnetrzne (L1+L2), umozliwiajgce podtaczenie
kabla zasilajacego, znajduja sie pod napigciem.
- Pozycja” |” = zamkniety: spawarka punktowa zasilana ale nie wtagczona (STAND BY),
zielona dioda $wieci sie ™CF .

Funkcja awaryjna
Podczas, kiedy ustawiona jest funkcja otwarcie spawarki (poz. "I’ =>poz "O”) powoduje
wytaczenie w warunkach bezpieczenstwa:

- zablokowany prad;

- otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

- zablokowane automatyczne ponowne uruchomienie urzadzenia.

Przycisk wiaczajacy @

Wcisnigcie przycisku jest konieczne w celu umozliwienia sterowania operacji spawania

(z pedatu pneumatycznego) w nastepujacych warunkach:

- po kazdym zamknigciu wytacznika gtéwnego (poz” O "=>poz”|”);

- po kazdym zadziataniu urzadzen zabezpieczajacych/ oston;

- po ponownym podtaczeniu zasilania energia (elektryczna i sprezone powietrze)
uprzednio przerwanego w wyniku podziatu zasilania przed urzadzeniem lub tez w
przypadku awarii.

R

o

Przelacznik cyklu

- Cykl —_ : pozwala na sterowanie spawarki punktowej (z pedatu pneumatycznego)
bez spawania. Jest uzywany do przesuwania ramion oraz zamykania elektrod bez
dostarczania pradu.

A RYZYKO SZCZATKOWE! Rowniez w tym trybie funkcjonowania wystepuje
zagrozenie zgniecenia konczyn gornych: przedsiewziagé odpowiednie srodki
ostroznosci dla danego przypadku (patrz rozdziat bezpieczenstwo).

1

- Cykl %‘ (zwykty cykl spawania) uprawnia spawarke punktowg do wykonywania
spawania.

Zabezpieczenie termiczne

Zadziata w przypadku wzrostu temperatury spawarki, spowodowanego przez brak
wody chtodzacej, niedostateczny przeptyw lub tez przez cykl roboczy (DUTY CYCLE)
przekraczajgcy granice termiczna.

Jego zadziatanie jest sygnalizowane przez zaswiecenie sig¢ zottej diody $wietinej na

panelu sterujgcym.
SKUTEK: blokada pradu (zahamowanie spawania).

RESET: w trybie recznym (wcisnigcie przycisku @ ) po powrocie do dopuszczalnego
zakresu temperatury [zgasnigcie zottej diody].

Zabezpieczenie sprezonego powietrza
Zadziata w przypadku braku lub spadku napiecia zasilania sprezonego powietrza (p <
2,5 + 3bar); jego zadziatanie jest sygnalizowane przez wskazanie na manometrze (0 +
3bar), znajdujgcym sig w zespole wlotowym sprezonego powietrza.
SKUTEK: blokada ruchéw: otwarcie elektrod (wytadowanie cylindra);

blokada pradu (zahamowanie spawania).

RESET: w trybie recznym (wcisniecie przycisku @ po powrocie do dopuszczalnego
zakresu ci$nienia (wskazanie na manometrze>>3 bar).

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA ORAZ

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC WYKONANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ spawarke punktowg i wykonaé podtaczenia jak opisano w tym rozdziale.

5.2SPOSOB PODNOSZENIA (RYS.E)

Podnosi¢ spawarke punktowa za pomoca podwojnej liny i hakéw, wykorzystujac
specjalne pierscienie.

Surowo zabrania sie obwigzywania spawarki z zastosowaniem sposobéw odmiennych
od zalecanych (np. na ramionach lub na elektrodach).

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegta i pozbawiong
przeszkod, ktéra moze zagwarantowac catkowicie bezpieczny dostgp do panelu
sterujgcego oraz do obszaru roboczego (elektrody).

Upewni¢ sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajdujg sie przeszkody, sprawdzi¢ czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary
korozyjne, wilgo¢, itd..

Ustawic spawarke punktowg na réwnej powierzchni, wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu (posadzka betonowa lub o podobnych parametrach fizycznych).

Przykreci¢ urzadzenie do podtoza czterema $rubami M10, wykorzystujgc specjalne
otwory w podtozu; kazdy pojedynczy element uszczelniajacy sztywno potaczony z
podtozem musi gwarantowac¢ wytrzymato$¢ na rozcigganie co najmniej 60Kg (60daN).
Obcigzenie szczytowe

Obciagzenie szczytowe, ktére moze by¢ zastosowane na ramieniu dolnym (skupiajace
sie na osi elektrody) wynosi 35Kg (35daN).

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce urzadzenia odpowiadajg warto$ciom napigcia i czgstotliwosci
sieci, bedacym do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke punktowg nalezy podiaczy¢ wytgcznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

5.4.2 Podtaczenie kabla zasilajacego do spawarki punktowej (RYS.F)

Zdja¢ boczny prawy panel; zatozy¢ blokade kabla, znajdujaca sie w wyposazeniu, w
poblizu otworu przygotowanego na tylnym panelu.

Whktadajac przez blokade kabla podtaczy¢ kabel zasilajacy do zaciskéw znajdujacych
sie na tabliczce zaciskowej zasilania (fazy L1(N) - L2) oraz do zacisku $rubowego
uziemienia zabezpieczajacego - przewdd zétto-zielony).

W zaleznosci od modelu tabliczki zaciskowej nalezy wyposazy¢ terminale kabla jak
pokazano narysunkach (RYS.F1,F2).

Zablokowac¢ kabel dokrecajac odpowiednie $ruby.

Przeczyta¢ paragraf “ DANE TECHNICZNE”, aby uzyskaé informacje dotyczace
minimalnego dopuszczalnego przekroju przewodow.

5.4.3 Wtyczka i gniazdko

Podtaczyé do kabla zasilajacego znormalizowang wtyczke (3P+T : beda uzywane
tylko 2 bieguny: potaczenie MIEDZYFAZOWE!) o odpowiednim przeptywie i
przygotowac gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny
wytacznik magnetotermiczny; podtaczy¢ specjalny terminal uziemiajacy do przewodu
uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.

Przeptyw i parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz wytacznika magnetotermicznego
sg podane w paragrafie “DANE TECHNICZNE".

W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowa¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przyktad:

spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2;

spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3;

spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy l), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotow (np.. pozar).

5.5 PODLACZENIE PNEUMATYCZNE (RYS. G)
(tylko mod. PCP)
- Przygotowac¢ linie sprezonego powietrza z ci$nieniem roboczym o wartosci co
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najmniej 6 bar.

Zamontowa¢ MANOMETR (w wyposazeniu urzadzenia) wkrecajac do specjalnego
gwintowanego otworu znajdujgcego sie na reduktorze ci$nienia.

Podiaczyé gietki przewdd rurowy wktadajac przez specjalny otwér przelotowy,
znajdujacy sie z tylu urzadzenia, przeznaczony dla sprezonego powietrza (&
wewnetrzna 8+9) do ztaczki zespotu filtra redukujgcego-smarownicy, znajdujacego
sie z lewej strony; zapewni¢ szczelno$¢ potaczenia za pomocg odpowiedniego
zacisku lub jarzma. Wla¢ olej ISO FD22 do zbiornika smarownicy, przez specjalny
korek ($ruba).

5.6 PODLACZENIE OBWODU CHLODZACEGO (RYS. H)

Przygotowa¢ przewody rurowe doprowadzajace wode o temperaturze nie
przekraczajacej 30°C, o minimalnym przeptywie (Q) nie mniejszym od wartosci podanej
w DANYCH TECHNICZNYCH. Mozna zrealizowa¢ otwarty obwod chtodzenia (woda
odprowadzana nie nadajgca sie do ponownego uzytku) lub tez obwéd zamkniety, pod
warunkiem, ze bedg przestrzegane parametry temperatury i przeptywu wody
doprowadzane;j.

Zdja¢ lewy panel boczny, aby uzyskaé dostep do gietkich przewodoéow
doprowadzajacych i odprowadzajacych wode: przeprowadzi¢ je przez specjalne otwory
przewidziane na panelu tylnym. Podtaczy¢é przewdd doprowadzajacy (oznaczony
specjalng etykieta ) do zewnetrznej kanalizacji wody, sprawdzi¢ prawidtowy odptyw i
przeptyw rury powrotnej.

UWAGA! Operacje spawania wykonywane przy braku lub niedostatecznej cyrkulacji
wody moga powodowac uszkodzenie urzadzenia w wyniku przegrzania.

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania (punktowania) nalezy wykonaé
nastepujace weryfikacje i regulacje, po uprzednim ustawieniu wytacznika gtéwnego w
pozycji " O” (w wersjach PCP z zamknigtg kiédka) i podzieleniu zasilania sprezonego
powietrza (NIE PODLACZONE):

- Sprawdzi¢, czy podtaczenie elektryczne zostato wykonane prawidtowo, zgodnie z
wyzej podanymi wskazéwkami.

Wiaczy¢ cyrkulacje wody chtodzacej.

Dostosowac $rednice "d” powierzchni stykowej elektrod w zaleznosci od grubosci ’s”
blachy przeznaczonej do punktowania, zgodnie ze wzorem d=4+6-s.

Wiozy¢é pomiedzy elektrody podktadke o grubosci rownej grubosci blach
przeznaczonych do punktowania; sprawdzi¢, czy ramiona dosunigte recznie sg
réwnolegte.

Jezeli to konieczne wyregulowaé, poluzowujac wkrety blokujace uchwyty
elektrodowe, az do uzyskania najbardziej odpowiedniej pozycji dla danego rodzaju
obrobki, ktéry nalezy wykonaé; doktadnie dokreci¢ do konca wkrety blokujace.

W modelach PTE i PCP28 moze by¢ réwniez regulowany przeswit pomigdzy
ramionami, poprzez dokrecenie $rub mocujacych odlewany dolny uchwytu ramienia
(patrz dane techniczne).

Otworzy¢ drzwiczki zabezpieczajace, znajdujace sie z tytu urzadzenia, poluzowujac
cztery $ruby mocujace, nastepnie dotrze¢ do nakretki regulujacej nacisk elektrod
(klucz Nr 30).

Naciskajac sprezyne (prawoskretne dokrecenie nakretki), elektrody wywierajg coraz
wigkszy nacisk o warto$ciach od minimalnej do maksymalnej (patrz dane techniczne).
Ten nacisk bedzie zwigkszany proporcjonalnie do zwiekszanej grubosci blachy
przeznaczonej do punktowania oraz do $rednicy koncowki elektrody.

Zamkna¢ drzwiczki, aby zapobiec przedostawaniu sig¢ obcych ciat i ewentualnemu
przypadkowego zetknieciu sie elementéw znajdujacych sie pod napieciem lub
elementoéw znajdujacych sie w ruchu.

W modelach PCP nalezy sprawdzi¢ podtgczenie sprezonego powietrza, podiaczyé
przewody rurowe zasilajace do sieci pneumatycznej; wyregulowac cisnienie
pokrettem reduktora, az do odczytania na manometrze wartosci 6bar (90 PSI).

6.2 REGULACJAPARAMETROW

Parametry, ktére okreslajg $rednice (przekroj) oraz szczelno$¢ mechaniczng punktu sg

nastepujace:

- nacisk wywierany przez elektrody (daN); 1daN = 1,02 kg.

- $rednica powierzchni stykowej elektrod (mm);

- prad spawania (kA);

- czas spawania (cykle); (przy 50Hz 1 cyklu = 0,02sekundy).
Podczas regulacji spawarki punktowej nalezy wiec uwzgledni¢ wszystkie te czynniki,
poniewaz wzajemnie oddziatywujg one ze soba, w zakresie stosunkowo rozlegtym.
Ponadto nie nalezy pomina¢ innych czynnikéw, ktére mogag zmienia¢ wyniki operaciji,
takich jak:

- nadmierne spadki napiecia na linii zasilania;

- przegrzanie urzadzenia spowodowane przez niedostateczne schtodzenie lub przez
nieprzestrzeganie trybu pracy urzadzenia;

- budowa i wymiar cze$ci znajdujgcych sie wewnatrz ramion;

- prze$wit pomiedzy ramionami (regulowany w modelach PTE-PCP 28);

- dtugos$¢ ramion (patrz dane techniczne);

Z braku specyficznego doswiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb

punktowania, z zastosowaniem wkfadek z blachy o tej samej jakosci i grubosci co

materiat przeznaczony do obrébki.

Wybraé, tam gdzie jest to mozliwe, wysokie wartosci pradu (regulacja za pomoca

potencjometru "POWER” od 20% do 100% mocy spawarki punktowej) i krétkie czasy

(regulacja za pomoca potencjometru "CYCLES” od 1 do 100).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

- Zamkna¢ wytacznik gléwny spawarki punktowej (poz.” | ”); zaswieci sie zielona dioda:
prawidfowe zasilanie, spawarka punktowa gotowa.

g

- Model PCP: wcisna¢ przycisk “wiaczenie” i ustawi¢ przetacznik cyklu na %’ :
pozycja spawania.

- Dosuna¢ blachy przeznaczone do punktowania do dolnej elektrody.

- Wcisnaé pedat do konca suwu (Model PTE) lub zawér pedatowy (Model PCP)
uzyskujac:
A) zaci$nigcie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiong sita ;
B) przeptyw pradu spawania z natezeniem i cyklem roboczym (czas) wstepnie
ustawionymi i zasygnalizowanymi przez zaswiecenie si¢ i nastgpnie zgasnigcie

zielonej diody <%= .

- Zwolni¢ pedat po kilku chwilach (0,5 + 2s), ktére uptyng od zgasniecia zielonej diody

(koniec spawania); to opdznienie (podtrzymywanie) nadaje wykonywanemu punktowi
lepsze parametry mechaniczne.

Punkt zostanie uznany za prawidtowo wykonany, jezeli podczas wykonania préby
rozciggania na prébce, nastapi 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.

W wersjach uruchamianych za pomoma cylindra pneumatycznego (mod. PCP)
nalezy zablokowac¢ wytacznik gtéwny w potozeniu “O” zamykajac na kiodke,
znajdujaca sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ

OPERATORA.

- dostosowanie/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;

- kontrola ustawienia elektrod w linii;

- kontrola schtadzania elektrod i
PUNKTOWEJ);

- kontrola obciazenia sprezyny (nacisk elektrod);

- odprowadzanie skroplin i ponowne ustawienie poziomu oleju (ISO Fd22) w
smarownicy wejsciowej sprezonego powietrza.

ramion (NA ZEWNATRZ SPAWARKI

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 napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki punktowej

moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez

bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie¢ pod napieciem i/lub

spowodowany przez bezposredni kontakt z elementami znajdujacymi sie w

ruchu.

Okresowo z czestotliwos$cig zalezng od uzywania urzadzenia i warunkéw

Srodowiskowych nalezy sprawdza¢ jego wnetrze i usuwac kurz i czgsteczki metalowe

osadzajace sie na transformatorze, module tyrystorowym, tabliczce zaciskowej

zasilania, itp, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (max 5bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migekka szczoteczkg Ilub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- sprawdzic, czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia elektryczne nie sg poluzowane-utlenione.

- sprawdzi¢, czy $ruby ztaczne wtérnego transformatora w odlewanych uchwytach

ramion sg mocno dokrecone oraz czy nie sg widoczne $lady utleniania lub

przegrzania; to samo dotyczy wkretow blokujacych ramiona oraz uchwyty

elektrodowe.

nasmarowac przeguby i sworznie.

sprawdzi¢ prawidtowa cyrkulacje wody chtodzacej (minimalny przeptyw zadany) oraz

perfekcyjng szczelno$¢ przewoddw rurowych.

- sprawdzi¢ ewentualne straty powietrza (mod. PCP).

jezeli to konieczne zredukowa¢ predkos¢ zblizania elektrod, wyregulowaé dtawienie

przeptywu podczas roztadowywania cylindra pneumatycznego dokrecajac

odpowiednie $ruby, znajdujace sig na glowicach cylindra.

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM  URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- po zamknigciu wylacznika gtéwnego spawarki punktowej (poz.” ” | ) zielona dioda
~CE Swieci sig; w przeciwnym przypadku usterka znajduje si¢ na linii zasilania
(kable, wtyczka i gniazdko, bezpieczniki, nadmierny spadek napigcia, itp).

nie $wieci sie z6ita dioda (zadziatanie zabezpieczenia termicznego); odczekac

na zgasniecie diody przed ponownym wigczeniem urzadzenia (mod, PCP przycisk
); sprawdzi¢ prawidiowa cyrkulacje wody chtodzacej oraz ewentualnie

zredukowac tryb pracy urzadzenia podczas cyklu roboczego.

po wcisnigciu pedatu lub wiaczeniu cylindra, sitownik sterownika elektycznego

rzeczywiscie zamyka terminale (styki) udzielajac przyzwolenia dla karty

elektronicznej: zielona dioda % $wieci si¢ przez ustawiony czas.

elementy bedace czescig 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 i prad spawania) sa odpowiednie

dla wykonywanej obrébki.

W modelu PCP:

ci$nienie sprezonego powietrza nie jest nizsze od granicy zadziatania urzadzenia

zabezpieczajgcego; .

- przefacznik cyklu nie jest btednie ustawiony w pozycji -— ((tylko ciSnienie — nie

spawa);

nie zostat wcisniety przycisk wiaczajacy po kazdym zamknieciu wytacznika

gtéwnego lub po kazdym zadziataniu urzadzen ochronnych/zabezpieczajacych:

a) brak napigcia sieci;

b) brak ci$nienia/niedostateczne ci$nienie sprezonego powietrza;

c) przegrzanie.
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ZARIZENi PRO ODPOROVE SVAROVANi PRO PRUMYSLOVE A
PROFESIONALNI POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznaceni
bodovaciho svarovaciho 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
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
Bodovacka (pouze u verzi s aktivaci prostrednictvim pneumotoru) je vybavena
hlavnim vypinaéem s funkcemi nouzového stavu, vybavenym visacim zamkem
pro jeho zajisténi v poloze "O" (vypnut).

Kli¢ od visaciho zamku musi byt odevzdan vyhradné pracovnikovi obsluhy, ktery
je zkuseny nebo byl vyskolen ohledné pfidélenych ukoli a ohledné nebezpeci
souvisejicich s timto svarovacim postupem nebo s nedbalym pouzitim
bodovacky.

V pripadé nepritomnosti obsluhy musi byt hlavni vypinac zajiStén v poloze ,,0“
zavienym visacim zamkem bez klice.

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 napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenouizolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabelt a libovolny druh uUkonu fadné udrzby na
ramenech a/nebo elektrodach musi byt proveden pii vypnuté bodovacce,
odpojené od napajeciho rozvodu. U bodovacek aktivovanych prostrednictvim
pneumotoru je tieba zajistit hlavni vypina¢ v poloze ,,0“ visacim zamkem z
prisluSenstvi.

Stejny postup je tfeba dodrzet také pfi pfipojovani k rozvodu vody nebo k
chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a v
kazdém ptipadé pro ukony oprav (mimofadna udrzba).

Vo 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.

- Odstrante z pracovniho prostoru vS§echny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky 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 pfijejich vyhodnocovani.

POO®

- Pokazdé si chraiite o€i pfisluSnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné pracovni prostiedky,
vhodné pro pracovni ¢innosti s odporovym svafovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85db(A) nebo tuto
hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné pracovni
prostredky.

AQPBOO®

Intenzivni magneticka pole, vytvarena procesem odporového svarovani (s
velmi vysokymi proudy), mohou poskodit nebo ovlivnit :
-KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKER)

-ELEKTRONICKY RIiZENE IMPLANTATY

-KOVOVE PROTEZY

-Sité na prfenos dat nebo mistni lokalni sité

-Pristroje

-Hodiny

-Magnetické karty

NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ZARIiZENi A KOVOVYCH PROTEZ MUSi BYT POUZITi BODOVACKY
ZAKAZANO.

TYTO OSOBY MUSi PREDTIM, NEZ SE BUDOU ZDRZOVAT V BLIiZKOSTI
BODOVACEK A/NEBO SVAROVACICH KABELU, KONZULTOVAT TUTO
SKUTECNOST S LEKAREM.

£\

- Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucéelm.

Neni zaji$téna elektromagneticka kompatibilita vdomacim prostredi.

A ZBYTKOVARIZIKA é & ®

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETIN

Rezim ¢innosti bodovacky a rtiznorodost tvari a rozmérd obrabéného dilu

brani realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pritlaceni hornich konéetin:

prstu, ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno prijetim vhodnych preventivnich opaétini:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym personadlem nebo personalem
vysSkolenym ohledné procesu odporového svafovani s timto druhem
zarizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnocenirizika pro kazdy druh provadéné pracovni
¢innosti; je tfreba pripravit 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 pfekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musibytzabranéno pristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pfipadé je povinné odpojit
ji od napdjeci sité; u bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru
prepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,0“ a zajistéte jej visacim zamkem z
prislusenstvi; kli¢ musi byt uschovan u odpovédného vedouciho.
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- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody — ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vysSinez 65°C: je treba pouzivat vhodny ochranny odév.

- RIZIKO PREVRACENiAPADU
- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici jeji
hmotnosti; pfipevnéte bodovacku k tlozné plose (je-li to vyzadovano v ¢asti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opaéném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.
- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedenov ¢asti,INSTALACE*“ tohoto navodu.
- NESPRAVNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro libovolny druh pracovni ¢&innosti, odliSny od
vymezeného (bodové odporové svarovani), je nebezpecné.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé soucasti
obalu bodovaéky musinachéazet v predepsané poloze.
UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych soucasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Sefizeni polohy ramen nebo elektrod i . .
MUSI BYT PROVEDEN PRI VYP'NUVTE'BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECI
SITE (HLAVNI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,0“ ZAVRENYM VISACIM
ZAMKEM A VYTAZENYM KLICEM u modelt s aktivaci prostiednictvim
PNEUMOTORU).

2.UVOD AZAKLADNIi POPIS

2.1UVOD

Sloupové bodovacky s elektrodou klesajici po zakfivené draze pro odporové svarovani

(vjednom bodé).

Integrovana elektronicka kontrola vykonu (tyristory) s ¢asovaem a omezovacem

Spi¢kového proudu.

Tepelna ochrana se signalizaci (pretizeni nebo nedostatek chladici vody).

Aktivace:

- modely ,,PTE“: mechanicka, prostfednictvim pedalu se sefizovatelnou délkou;

- modely ,,PCP“: pneumaticka, prostfednictvim pneumotoru s dvojitym ucinkem,
fizenym pedalovym ventilem, se vzajemnym blokovanim v pfipadé chybéjiciho napéti
a/nebo pfivodu stlateného vzduchu.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:

- Dvojice ramen s délkou 500mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Dvojice ramen s délkou 700mm, vybavena drzaky elektrod a standardnimi
elektrodami.

- Zakfivené elektrody.

- Jednotka vodniho chlazeni s uzavienym okruhem ( vhodna pouze pro PTE nebo PCP
18).

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR.A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovaciho svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasleduijici:

1-  Pocetfaziafrekvence napajeciho vedeni.

2- Napajecinapéti.

3-  Vykonsité s permanentnim rezimem (100%).

4-  Jmenovity vykon sité se zatéZovatelem 50%.

5-  Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.

6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.

7-  Proud nasekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

8- Rozchod adélkaramen (standardnich).

9-  Minimalini a maximalni sefizovatelna sila elektrod.

10- Jmenovity tlak zdroje stlaéeného vzduchu.

11- Tlak zdroje stlateného vzduchu, potfebny pro dosazeni maximalni sily elektrod.

12- Pratok chladici vody.

13- Pokles jmenovitého tlaku chladici kapaliny.

14- Hmotnost svafovaciho zafizeni.

15- Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1, Zakladni bezpe€nostni pokyny pro odporové svafovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Udaju vasi bodovacky musi
byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4.POPIS BODOVACKY
4.1 SESTAVAAVNEJSi ROZMERY BODOVAGKY (OBR. C)
4.2 KONTROLNi AREGULAGNi ZARIZENi

4.2.1 Ovladaci panel (OBR. D1)

1- hlavni vypina¢ (u modelt PCP s funkci nouzového zastaveni a polohou ,0" kterou
Ize zajistit prostfednictvim visaciho zamku: visaci zamek s klii v pfislusenstvi);

2- signalizaéni LED:
a) "CE (zelena) ,ZAPNUTE* napajeci napéti, ,ZAPNUTA" Fidici karta,
b) &= (zelena) ,ZAPNUTE" svafovani (aktivovany modul fizeni tyristor(i),

c) (2luta) ,ZAPNUTA" tepelna ochrana: znemoznéné svarovani (u mod. PCP je
znemoznéna také aktivace ramena).
3- "POWER”: potenciometr umoznujici nastaveni svafovaciho proudu;
4- "TIMER”: potenciometr umozriujici nastaveni doby svafovani;

5- @ (tlacitko uvedeni do €innosti/vynulovani (mod. PCP);
6- —/ ~ voli¢ samotného tlaku (bez svafovani)/ svafovani (pouze mod. PCP).

4.2.2 Kompresni matice (OBR. D2)
Je pfistupna po otevfeni dvifek na zadni strané bodovacky; umozriuje sefizeni sily
aplikované elektrodami na predpéti pruziny.

4.3 BEZPECNOSTNi FUNKCE A FUNKCE VZAJEMNEHO BLOKOVANI

4.3.1 Modely PTE

Tepelnaochrana

Zasahuje v pfipadé pfilis vysoké teploty bodovacky, zapfi¢inéné
nedostatkem/nedostate€nym pritokem chladici vody nebo pracovnim cyklem
prekracdujicim povolenou mezni uroven.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky naovladacim panelu.

UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).

OBNOVENI CINNOSTI: automatické, po poklesu do povoleného teplotniho rozmezi
(zhasnuti Zluté LED).

4.3.2Modely PCP
Hlavnivypinaé
- Zaijistitelna poloha “O” = vypnut (viz kapitola 1).
UPOZORNENI! V poloze “O” jsou vnitini svorky (L1+L2) pfipojeni napajeciho
kabelu pod napétim. .
- Poloha “I” = zapnut: bodovacka je napajena, ale nefunguje (v POHOTOVOSTNIM

rezimu) s rozsvicenou zelenou LED ™CE .

Funkce nouzového zastaveni

P¥i fungujici bodovacce vypnuti (poz. “I”=>poz. “O”) zpusobi jeji bezpecné zastaveni:
- vypnuti proudu;

- rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové polohy);

- znemoznéni automatického opétovného uvedeni do chodu.

Tlacitko uvedeni do ¢innosti <D

Jeho aktivace je potfebna pro ovladani dkonu svafovani (pneumatickym pedalem) v

kazdé z nasledujicich podminek:

- pfi kazdém zapnuti hlavniho vypinace (poz. “O"=>poz. “I”);

- po kazdém zasahu bezpecnostnich / ochrannych zafizeni;

- po obnoveni dodavky energie (elektrické a stlateného vzduchu), jejiz dodavka byla
predtim preru$ena nasledkem usekového vypnuti nebo poruchy.

{ d

Voli¢ cyklu ~/ ~C
J
- Cyklus : Umozriuje ovladani bodovacky (pneumatickym pedalem) bez

svarovani. Pouziva se k ovladani pohybu ramen a k zavieni elektrod bez dodavky
proudu.

A ZBYTKOVE RIZIKO! Také v tomto reZimu &innosti existuje riziko pfitlageni
hornich koncetin: pfijméte pfislusna preventivni opatfeni (viz kapitolu bezpe¢nost).

- Cyklus ~_ (bézny cyklus svafovani) aktivuje bodovacku k realizaci svaru.

Tepelnaochrana
nedostate¢nym pratokem chladici vody nebo pracovnim cyklem (DUTY CYCLE)
prekradujicim teplotni horni mezni hodnotu.

Zasah je signalizovan rozsvicenim Zluté kontrolky na ovladacim panelu.
UCINEK: zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).

OBNOVENI CINNOSTI: manualni (prostfednictvim tlagitka @ ) po poklesu do
povoleného teplotniho rozmezi [zhasnuti ZIuté kontrolky].

Bezpecnostnizasah kontroly stlaceného vzduchu

Zasahuje v pfipadé chybéjiciho nebo vyrazné nizkého tlaku (p < 2,5 + 3bar) pfivodu

stlateného vzduchu; zasah je signalizovan hodnotou na tlakoméru (0 + 3bar),

umisténém na vstupni jednotce stlaéeného vzduchu.

UCINEK: zablokovani pohybu: rozpojeni elektrod (pohyb pneumotoru do klidové
polohy); zablokovani proudu (znemoznéné svarovani).

OBNOVENI CINNOSTI: manualni (prostfednictvim tlagitka po navratu do
pFipustného rozmezi tlaku (hodnota na tlakomeéru >>3bar).

5.INSTALACE

A UPOZORNENIi! 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.

5.1MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte zapojeni v souladu s pokyny, uvedenymi v této kapitole.
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5.2ZPUSOB ZVEDANI (OBR. E)

Zvedani bodovacky musi byt provedeno s pouzitim dvojitého lana a hakl a s pouzitim
pfislusnych krouzku.

Je jednoznacné zakazano obepinat bodovacku jinymi zpusoby nez uvedenymi (napf. na
ramenech nebo elektrodach).

5.3 UMISTENI

Vyhradte pro instalaci dostate¢né Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze zajistit
plné bezpecny pfistup k ovladacimu panelu a k pracovnimu prostoru (k elektrodam).
Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvord pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodivého prachu, korozivnich
vyparu, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materialu
(podlaha ze Zelezobetonu nebo s podobnymi fyzikalnimi viastnostmi).

Upevnéte bodovacku k podlaze &tyfmi Srouby M10, s pouzitim pFisluSnych otvora v lozi;
kazdy jeden prvek pevného spojeni s podlahou musi zaruéovat odolnost v tahu nejméné
60kg (60daN).

Maximalni zatéz

Maximalni zatéz aplikovatelna na spodni rameno (koncentrovana v ose elektrody) je
35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENIDO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pfed realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Gdaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci rozvodu, ktery je k dispozici v misté instalace.
Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym nulovym
vodi¢em.

5.4.2 Pripojeni napajeciho kabelu k bodovacce (OBR. F)

Odlozte pravy boéni panel; namontujte kabelovou pfichytku z pfisluSenstvi v blizkosti
prislusného otvoru na zadnim panelu.

Po provleceni kabelu pfes kabelovou pfichytku pfipojte kabel ke svorkam napajeci
svorkovnice (faze L1(N) — L2) a ke Sroubovaci svorce ochranného uzemnéni —
Zlutozeleny vodic).

Podle modelu svorkovnice vybavte koncové ¢asti kabelu zpusobem znazornénym na
obrazku (OBR.F1,F2).

Zajistéte kabel dotazenim Sroubl kabelové prichodky. »

Ohledné minimalniho pfipustného prafezu vodicu viz odstavec , TECHNICKE UDAJE".

5.4.3 Zastrc¢ka a zasuvka

Ptipojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : budou pouzity pouze 2 poly:
MEZIFAZOVE pfipojeni!) s vhodnou kapacitou a pFipravte zasuvku elektrického
rozvodu, chranénou pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislu§na zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodi€i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

Kapacita a charakteristika zasahu pojistek a jistiCe jsou uvedeny v odstavci
,TECHNICKE UDAJE".

PFi instalaci vétSiho po¢tu bodovacek je tfeba zajistit cyklickou distribuci napajeni
mezifaze tak, aby doslo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:

bodovacka 1: napajeniL1-L2;

bodovacka 2: napajeniL2-L3;

bodovacka 3: napajeni L3-L1.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpeénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohroZenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

5.5 PRIPOJENI K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G)

(pouze umod. PCP)

PFipravte potrubi se stlaGenym vzduchem s provoznim tlakem nejméné 6bar.

Provedte montaz TLAKOMERU (z pfislugenstvi) jeho zagroubovanim do pfislugného
otvoru se zavitem v reduktoru tlaku.

Prostfednictvim pfislusného otvoru umisténého na zadni ¢asti bodovacky pfipojte
hadici pro stlateny vzduch (vnitini @ 8+9) ke spojce jednotky filtru-reduktoru-
lubrifikatoru, pfistupné na levé strané; zajistéte tésnost spojeni stahovaci paskou
nebo vhodnou objimkou. Napliite poharek lubrifikdtoru olejem ISO FD22
prostfednictvim pfisluSného uzavéru (Sroub).

5.6 PRIPOJENI K CHLADICIMU OBVODU (OBR. H)

Je tfeba pfipravit potrubi pro pfitok vody s teplotou neprevysujici 30°C, minimalnim
pratokem (Q), ktery se rovna nejméné hodnotam uvedenym v TECHNICKYCH
UDAJICH. MUze byt zrealizovan otevieny chladici obvod (odtékajici voda ze zpétného
okruhu) nebo uzavieny chladici obvod, za predpokladu dodrzeni parametr( teploty a
pratoku vody na vstupu.

Odlozte levy boéni panel kvuli pfistupu k pFitokové hadici a k hadici zpétného okruhu:
Provlecte je pfislusnymi otvory v zadnim panelu. Pfipojte pfitokovou hadici (oznaéenou
Stitkem) k vné&jSi kanalizaci vody a zkontrolujte spravné odtékani a pratok v hadici
zpétného okruhu.

UPOZORNENI! Ukony svafovani provadéné pii nedostateéném ob&hu vody mohou

6. SVAROVANI (Bodovani)

6.1 PRIPRAVNE UKONY

Pfed provedenim libovolného ukonu svafovani (bodovani) je potfebné provést sérii

kontrol a sefizeni, ktera musi byt provedena s hlavnim vypinatem v poloze ,0* (u verzi

PCP se zamknutym visacim zamkem) a usekové odpojeném (NEPRIPOJENEM)

stlaéeném vzduchu:

- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravng, podle vySe uvedenych
pokyna.

- Aktivujte obéh chladici vody.

- Prizpusobte pramér ,d“ kontaktni ploSe elektrod v zavislosti na tloustce ,s" plechu
uréeného k bodovani, podle vztahud=4+6 - Vs,

- Vlozte mezi elektrody desti¢ku/dil, jehoz tloustka odpovida tloustce plechu uréeného k
bodovani; zkontrolujte, zda jsou manualné pfiblizena ramena paralelni.

Po uvolnéni pojistnych Sroubli zablokovani drzaku elektrod provedte sefizeni podle
potieby, dokud nenajdete nejvhodnéjSi polohu pro dany druh pracovni €innosti;
opétovné dusledné dotadhnéte pojistné Srouby.

U modelt PTE a PCP28 muze byt sefizen také rozchod ramen prostfednictvim
upeviiovacich Sroubu odlitku spodniho drzaku ramena (viz technické udaje).

Oteviete bezpec€nostni dvitka nachazejici se na zadni strané bodovacky a po
uvolnéni Etyf Sroubl se dostanete k matici sefizovani sily elektrod (kli¢ €. 30).

Po stlaceni pruziny (zasroubovani matice doprava) budou elektrody pusobit silou
rostouci s hodnotami v rozmezi od minima po maximum (viz technické udaje).

Tato sila bude zvySena umérné zvétSenim tloustky plechu uréenych k bodovani a
praméru hrotu elektrody.

- Znovu zaviete dvitka, aby se zabranilo vstupu cizich téles a pfipadnym nahodnym
kontaktu se sou¢astmi pod napétim nebo s pohybujicimi se souc¢astmi.

U modelt PCP zkontrolujte pfipojeni stlaceného vzduchu, provedte pfipojeni
pfivodniho potrubi pneumatického napajeni; prostfednictvim otoéného ovladace
reduktoru nastavte tlak tak, abyste na tlakoméru odecitali hodnotu 6bar (90 PSI).

6.2 NASTAVENi PARAMETRU

Parametry, které se podileji na uréeni prdméru (prafezu) a mechanické odolnosti

bodového svaru, jsou:

- Silaplsobeni elektrod (daN); 1daN=1,02kg.

- prameér kontaktni plochy elektrod (mm);

- svarovaci proud (kA);

- doba svarovani (cykly); (pfi 50Hz 1 cyklus = 0,02 sekundy).

Proto je pfi nastavovani bodovacky tfeba vzit v ivahu vSechny tyto faktory, protoZe se

vzajemné ovlivriuji s pomérné velkou toleranci.

Dale je ttfeba nezapomenout na dalSi faktory, které mohou ovlivnit vysledky, jako napf.:

- Nadmeérné poklesy napéti na napajecim vedeni;

- prehfati bodovacky zpusobené nedostate€nym chlazenim nebo nedodrzenim
zatéZovatele;

- konformace a rozméry dild uvnitf ramen;

- rozchod a délka ramen (nastavitelnych u modelt PTE-PCP 28);

- délkaramen (viz technické udaje);

V pripadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani

s pouzitim kousku plecht stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznaduji plechy, na

kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

V ramci moznosti je |épe pouzivat vysoké proudy (nastaveni prostfednictvim

potenciometru ,POWER" od 20% do 100% kapacity bodovacky) béhem kratkych dob

(nastaveni prostfednictvim potenziometru ,,CYCLES" od 1 do 100).

6.3 PRACOVNi POSTUP
- Zapnéte hlavni vypina¢ bodovacky (poz. , | ”); rozsviti se zelena LED: spravné
napajeni, bodovacka je pfipravena.

Model ,PCP*: aktivuijte tlaitko yuvedeni do ginnosti“ a pfepnéte voli¢ do % :
polohy svafrovani.

Ulozte na spodni elektrodu plechy uréené k bodovani.

Aktivujte pedal az na doraz (Model PTE) nebo pedalovy ventil (Model PCP), ¢imz
dosahnete:

A) Zavreni plecht mezi elektrody pfednastavenousilou ;

B) pruchodu svafovaciho proudu s prednastavenou intenzitou a dobou trvani

(Casem), signalizovaného rozsvicenim a zhasnutim zelené LED -l

Uvolnéte pedal po nékolika okamzicich (0,5 + 2s) od zhasnuti zelené LED (ukonéeni
svarovani); toto opozdéni (udrzovani) udéluje lepSi mechanické vlastnosti bodu.
Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben
zkous$ce v tahu, dojde k vytaZenijadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechd.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.
U verzi s aktivaci prostfednictvim pneumotoru (mod. PCP) je tieba zajistit hlavni
vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z pfisluSenstvi.

71RADNAUDRZBA B .

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

- pfizpGsobeni/obnoveni priméru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnani elektrod;

- kontrola ochlazovani elektrod aramen (NE UVNITR BODOVACKY);

- kontrola natazeni pruziny (sily elektrod);

- vypusténi kondenzatu a obnoveni hladiny oleje (ISO Fd22) v mazacim zafizeni na
vstupu stlaéeného vzduchu.

7.2MIMORADNAUDRZBA o ] .
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI 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.

Pripadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit
zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym stykem se
soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.
Pravidelné a v kazdém pfipadé v intervalech odpovidajicich pouZiti a podminkam
prostfedi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové Eastice, které se
ulozily na transformatoru, modulu tyristord, svorkovnici napajeni atd. prostfednictvim
proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Zabraiite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;
zabezpeéte jejich pFipadné ocisténi velmi jemnym kartd¢em nebo vhodnymi
rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:
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Zkontrolujte, zda kabelaze nevykazuji poSkozeni izolace nebo uvolnéné - zoxidované
spoje;

zkontrolujte, zda jsou Fadné dotazené spojovaci Srouby spojeni sekundarniho vinuti
transformatoru s odlitky drzakd ramen a zda nevykazuiji stopy oxidace nebo prehrati;
plati toi pro pojistné Srouby ramen a drzaku elektrod.

namazte klouby a cepy;

zkontrolujte spravny obéh chladici vody (minimalni pozadovany pritok) a dokonalou
tésnost potrubi;

- zkontrolujte pfipadné Uniky vzduchu (mod. PCP).

v pfipadé potfeby sniZte rychlost pfiblizovani elektrod, sefidte pfiSkrceni na vystupu
pneumotoru prostiednictvim pfislusnych Sroubl na hlavach pneumotoru.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNQSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi zapnutém hlavnim vypina¢i bodovacky (poz. , | “) bude zelend LED ™=
rozsvicena; v opa¢ném pfipadé porucha spociva v napajecim vedeni (kabely,
zastrcka a zasuvka, pojistky, nadmérny pokles napéti atd.).

- Neni rozsvicena Zluta LED (zasah tepelné ochrany); v pfipadé jejiho rozsviceni
vyckejte pfed opétovnou aktivaci bodovacky (mod. PCP tlagitko v\\ ); zkontrolujte

spravnost obéhu chladici vody a pfipadné snizte zatéZovatel pracovniho cyklu.

- P¥i aktivovaném pedalu nebo pneumotoru akéni €len elektrického ovladani skuteéné
uzavre spoje (kontakty) a poskytne tak souhlasny signal pro elektronickou Fidici kartu:
zelena LED sviti po nastavenou dobu.

- Prvky tvofici sou¢ast sekundarniho obvodu (odlitky drzaku ramen - ramena - drzaky
elektrod) nejsou neti¢inné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych $roubd.

- Jsou parametry svafovani (sila a prdmér elektrod, doba a proud svafovani) vhodné
pro provadény druh pracovni ¢innosti.

U modelu PCP

- sevoli¢ cyklu nenachaziomylemv poloze “.. (samotny tlak — bez svarovani);

- nebylo aktivovano tlagitko uvedeni do €innosti Q\ po kazdém zapnuti hlavniho
vypinace nebo po kazdém zasahu ochrannych/bezpecnostnich zafizeni:
a) Chybéjiciho sitového napéti;
b) chybéjiciho/nedostate¢ného tlaku stlaéeného vzduchu;
c) pfilis vysokeé teploty.
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ZARIADENIE PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na
oznacenie bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ODPOROVE ZVARANIE

Obsluha musi byt’ dostato¢ne vySkolena na bezpeéné pouzivanie bodovacky a
musi byt informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
Bodovacka (len pri verziach s aktivaciou prostrednictvom pneumotora) je
vybavena hlavnym vypinaéom s funkciami nudzového stavu, ktory je
zabezpeceny visacim zamkom na jeho zaistenie v polohe "O" (vypnuty).

Kraé od visacieho zamku musi byt’ odovzdany vyhradne pracovnikovi obsluhy,
ktory ma nalezité skusenosti, alebo ktory bol vyskoleny ohladne pridelenych tloh
a ohladne rizik spojenych so zvaracim postupom alebo s neodbornym pouzitim
bodovacky.

Ak obsluha nie je pritomna, musi byt hlavny vypinaé zaisteny v polohe ,,0“
zabezpeceny visacim zamkom bez kl'u¢a.

AN

- Vykonajte elektricku inStalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napdajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykol'vek druh riadnej udrzby na ramenach
alalebo elektrédach musi byt’ vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
napajacieho rozvodu. Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora je potrebné zaistit' hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z
prisluSenstva.

Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo k
chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou) a v
kazdom pripade pri opravach (mimoriadna adrzba).

Ve WA/

- Nezvarajte nadoby, zasobniky alebo potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Nerezte materialy vycistené chlorovymi 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 odstrafiovanie
zvaracich dymov z blizkosti elektréd; medzné hodnoty vystavenia sa
zvaracim dymom v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup priich vyhodnocovani.

PO®O®

- Zakazdym si chrante oci 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) rovnajicou sa alebo
prevysSujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
pracovné prostriedky.

APPSOV

Intenzivne magnetické polia, vznikajtice pri procese odporového zvarania (s
velmi vysokymi prudmi) mézu poskodit’ alebo ovplyvnit’ :

- KARDIOSTIMULATORY (PACE MAKRE)

- ELEKTRONICKY OVLADANE IMPLANTATY

- KOVOVE PROTEZY

- Siete naprenos dat alebo lokalne siete

- Pristroje

- Hodiny

- Magnetickeé karty
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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 BLIiZKOSTIBODOVACIEKALEBO ZVARACICH KABLOV.

- Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnej oblasti, na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

AN\ sorenaa A O

RIZIKO PRITLACENIAHORNYCH KONCATIN

Rezim ¢innosti bodovacky a ré6znorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

kongéatin: prstov, ruky a predlaktia.

Riziko musi byt’'znizené 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 umoziuje, je potrebné nastavit’ vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekroéeniu drahy 6 mm.

- Zabrante tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b stc¢asne.

- Musibyt' zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’ ju
od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypina¢ do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kfaé¢ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektrody — ramena a prifahlé plochy) moézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat’ vhodny ochranny
odev.

- RIZIKO PREVRATENIAAPADU

- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajicou
jej hmotnosti; pripevnite bodovacku k tloznej ploche (ak sa to vyzaduje €asti
LINSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej alebo
nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznikariziko, Zze sa zariadenie
prevrati.
Je zakézané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked je to vyhradne
uvedené v ¢asti ,,INSTALACIA“ tohto navodu.

- NESPRAVNE POUZITIE:
Pouzitie bodovacky pre akykolvek druh pracovnej €innosti, odliSny od
vymedzeného (bodové odporové zvaranie), je nebezpeény.

A OCHRANAA OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé casti
obalu bodovacky musia nachadzat'v predpisanej polohe.
UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pristupnych pohyblivych casti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo udrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod
MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
NAPAJACEJ SIETE (pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom PNEUMOTORA
MUSI BYT HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,,0“ VISACIM ZAMKOM A
VYTIAHNUTYM KLUCOM).

2.UVOD AZAKLADNY POPIS

2.1UvoD

Stipové bodovagky s elektrédou klesajlicou po zakrivenej drahe pre odporové zvaranie

(vjednom bode).

Integrovana elektronicka kontrola vykonu (tyristory) s ¢asovaéom a obmedzovacom

$pickového pradu.

Tepelna ochrana so signalizaciou (pretazenie alebo nedostatok chladiacej vody).

Aktivacia:

- modely ,,PTE“: mechanicka, prostrednictvom pedalu s nastavitelnou diZkou paky;

- modely ,,PCP“: pneumaticka, prostrednictvom pneumotora s dvojitym Géinkom,
ovladanym pedalovym ventilom, so vzajomnym blokovanim v pripade chybajiceho
napatia a/alebo privodu stlaceného vzduchu.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Dvojice ramien s dizkou 500mm, vybavena drziakmi elektréd a $tandardnymi
elektrodami.

- Dvojica ramien s dizkou 700mm, vybavena drziakmi elektréd a Standardnymi
elektrodami.

- Zakrivené elektrédy.

- Jednotka vodného chladenia s uzatvorenym okruhom (vhodna len pre PTE alebo
PCP 18).

3. TECHNICKE UDAJE
3.1IDENTIFIKACNY STITOK (OBR.A)
Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na

identifikanom $titku a ich vyznam je nasledovny:
1-  Pocetfaz afrekvencia napajacieho vedenia.
2- Napajacie napatie.

3-  Vykonsiete s permanentnym rezimom (100%).

4-  Menovity vykon siete so zatazovatelom 50%.

5- Maximalne napatie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrodami.

7-  Prudnasekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

8- Rozchod adizkaramien (Standardnych).

9-  Minimélna a maximalna nastavitelna sila elektréd.

10- Menovity tlak zdroja stlaéeného vzduchu.

11- Tlak zdroja stlateného vzduchu potrebny na dosiahnutie maximaine;j sily elektréd.

12- Prietok chladiacejvody.

13- Pokles menovitého tlaku chladiacej kvapaliny.

14- Hmotnost zvaracieho zariadenia.

15- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny v
kapitole 1,Zakladné bezpecnostné pokyny pri odporovom zvarani*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozornujici na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotnej bodovacky.

3.2DALSIE TECHNICKE UDAJE (OBR. B)

4.POPIS BODOVACKY
4.1 ZOSTAVAAVONKAJSIE ROZMERY BODOVACKY (OBR. C)
4.2 KONTROLNE AREGULACNE ZARIADENIA

4.2.1 Ovladaci panel (OBR.D1)

1- hlavny vypinac¢ (pri modeloch PCP s funkciou nidzového zastavenia a polohou ,O“, v
ktorej ho je mozné zaistit visacim zamkom: visaci zamok s kfuémi v prisluenstve);

2- signaliza¢né LED:
a) = (zelend) ,ZAPNUTIE" napajacieho napatia, ,ZAPNUTIE" riadiacej karty,
b)=8=  (zelena),ZAPNUTE®"zvaranie (aktivovany modul riadenia tyristorov),

c) (2Ita) ,ZAPNUTA" tepelna ochrana: znemoznené zvaranie (pri modeloch
PCP je znemoznena aj aktivacia ramena).
3- "POWER”: potenciometer umozriujuci nastavenie zvaracieho pradu;
4- "TIMER”: potenciometer umoznujuci nastavenie doby zvarania;
5- @ (tlacidlo uvedenia do ¢innosti/vynulovania (mod. PCP);

6- g/j voli¢ samotného tlaku (bez zvarania) / zvaranie (len mod. PCP).

4.2.2 Kompresnamatica (OBR. D2)
Je pristupna po otvoreni dvierok na zadnej strane bodovacky; umozriuje nastavenie sily
aplikovanej elektrédami na predpatie pruziny.

4.3 BEZPECNOSTNE FUNKCIE A FUNKCIE VZAJOMNEHO BLOKOVANIA

4.3.1 Modely PTE

Tepelna ochrana:

Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej
nedostatkom/nedostatoénym prietokom chladiacej vody alebo pracovnym cyklom
prekracujucim povolend medznu droveri.

Zasah je signalizovany rozsvietenim Zltej kontrolky naovladacom paneli.

UCINOK: zablokovanie prudu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE CINNOSTI: automatické, po poklese do povoleného teplotného
rozmedzia (zhasnutie Zltej LED).

4.3.2 Modely PCP
Hlavny vypinaé
- Zaistitelna poloha “O” = vypnuty (vid kapitola 1).
UPOZORNENIE! V polohe “O” st vnutorné svorky (L1+L2) pripojenia napajacieho
kabla pod napatim.
- Poloha “I” = zapnuty: bodovacka napdjana ale nefunkéna (v POHOTOVOSTNOM
rezime) s rozsvietenou zelenou LED ™CE .

Funkcia nidzového zastavenia

Pri fungujucej bodovacke vypnutie (poz.
zastavenie:

- vypnutie pradu;

- rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kfudovej polohy);

- znemoznenie automatického opatovného uvedenia do chodu.

e

=> poz. “0”) spdsobi jej bezpecné

Tlacidlo uvedenia do €innosti <D
Jeho aktivacia je potrebna pre ovladanie zvarania (pneumatickym pedalom) v kazdej z
nasledujucich podmienok:
- pri kazdom zapnuti hlavného vypinac¢a (poz. “O” => poz. “I");
- po kazdej aktivacii bezpecnostnych / ochrannych zariadent;
- po obnoveni dodavky energie (elektrickej a stlaceného vzduchu), dodavka ktorej bola
predtym preruSena nasledkom Usekového vypnutia alebo poruchy.
J g

Volié cyklu =/ ~_
!

- Cyklus : umoznuje ovladanie bodovacky (pneumatickym pedalom) bez
zvarania. Pouziva sa na ovladanie pohybu ramien a na zatvorenie elektréd bez
dodavky pradu.

ZVYSKOVE RIZIKA! Aj v tomto reZime vznika riziko pritladenia hornych
kon¢atin: prijmite prislusné preventivne opatrenia (vid kapitola bezpe€nost).
iy

- Cyklus ~ (bezny cyklus zvarania) aktivuje bodovacku na realizaciu zvaru.

Tepelna ochrana
Zasahuje v pripade prili§ vysokej teploty bodovacky, zapri¢inenej nedostatkom alebo
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nedostatoénym prietokom chladiacej vody alebo pracovnym cyklom (DUTY CYCLE)
prekracujucim teplotni horni medznu hodnotu.

Zasah je signalizovany rozsvietenim zltej kontrolky naovladacom paneli.

UCINOK: zablokovanie pridu (znemoznené zvaranie).

OBNOVENIE CINNOSTI: manuélne (prostrednictvom tlagidla @ ) po poklese do
povoleného teplotného rozmedzia [zhasnutie Zltej
kontrolky].

Bezpecnostny zasah kontroly stlaceného vzduchu
Zasahuje v pripade chybajuceho alebo vyrazne nizkeho tlaku (p < 2,5 + 3bar) privodu
stlaéeného vzduchu; zasah je signalizovany hodnotou na tlakomery (0 + 3bar),
umiestnenom na vstupnej jednotke stlaceného vzduchu.
UCINOK: zablokovanie pohybu: rozpojenie elektréd (pohyb pneumotora do kludove;j
polohy);
zablokovanie pradu (znemoznené zvaranie). @
OBNOVENIE CINNOSTI: manualne (prostrednictvom tlagidla po navrate do
pripustného rozmedzia tlaku (hodnota na tlakomere
>>3bar).

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRIVYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSiI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte zapojenie v sulade s pokynmi, uvedenymi v tejto
kapitole.

5.2SPOSOB DVIHANIA (OBR.E)

Dvihanie bodovacky musi byt vykonané s pouzitim dvojitého lana a hakov, a s pouzitim
prislusnych krazkov.

Je bezpodmienecne zakazané obopinat bodovacku inym spdésobom ako uvedenym
(napr. naramenach alebo elektrédach).

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre inStalaciu dostatocne velky priestor, bez prekazok, aby bol zaisteny
bezpecny pristup k ovladaciemu panelu a k pracovnému priestoru (k elektrédam).
Uistite sa, Ze sa v blizkosti otvorov pre vstup alebo vystup vzduchu nenachadzaju
prekazky a zabezpecte, aby nedochadzalo k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, a pod.

Umiestnite bodovacku na rovny povrch z homogénneho a kompaktného materialu
(podlaha zo Zelezobeténu alebo s podobnymi fyzikalnymi viastnostami).

Pripevnite bodovacku k podlahe Styrmi skrutkami M10, cez prislusné otvory v rame;
kazdy jeden prvok pevného spojenia s podlahou musi zniest zatazenie v tahu najmenej
60kg (60daN).

Maximalna zataz

Maximalna zataz aplikovatelna na spodné rameno (koncentrovana v osi elektrody) je
35kg (35daN).

5.4 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEHO ROZVODU

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 napdjaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

5.4.2 Pripojenie napajacieho kabla k bodovacke (OBR. F)

Odlozte pravy bo¢ny panel; namontujte kablovu prichytku z prislusenstva v blizkosti
prislusného otvoru na zadnom paneli.

Po prevle¢eni kabla cez kablovu prichytku pripojte kabel k svorkam napajacej
svorkovnice (fazy L1(N) — L2) a skrutkovacej svorke ochranného uzemnenia —
Zltozeleny vodic).

Podla modelu svorkovnice vybavte koncové Casti kabla spdsobom znazornenym na
obrazku (OBR.F1, F2).

Zaistite kabel dotiahnutim skrutiek kablovej priechodky.

Informécie ohladne minimalneho pripustného prierezu vodi€ov najdete v odstavci
,TECHNICKE UDAJE*.

5.4.3 Zastréka azasuvka

Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastr¢ke (3P+T : budu pouzité len 2 pdly:
MEDZIFAZOVE pripojenie!) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického
rozvodu chranenu poistkami alebo automatickym isti¢om; prislusna zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napajacieho vedenia. ]
Kapacita a charakteristika zasahu poistiek a isti¢a s uvedené v odstavci ,TECHNICKE
UDAJE".

Pri inStalacii vacsieho poctu bodovaciek je potrebné zaistit cyklickl distribuciu
napdjania medzi fazy tak, aby doSlo k vyvazenejsSej zatazi; napriklad:

bodovacka 1: napajanie L1-L2;

bodovacka 2: napajanie L2-L3;

bodovacka 3: napajanie L3-L1.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat’
za nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy
1) z éinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

5.5 PRIPOJENI K PNEUMATICKEMU ROZVODU (OBR. G)

(lenmod. PCP)

- Pripravte potrubie so stlaéenym vzduchom s prevadzkovym tlakom najmenej 6 bar.
Namontujte TLAKOMER (z prislu$enstva) jeho zaskrutkovanim do prislu§ného otvoru
so zavitom v reduktore tlaku.

- Prostrednictvom prisluSného otvoru umiesteného na zadnej casti bodovacky pripojte
hadicu pre stlaéeny vzduch (vnutorny @ 8+9) k spojke jednotky filtra-reduktora-
lubrifikatora, pristupnom na lavej strane; zaistite tesnost spojenia stahovacou paskou
alebo vhodnou objimkou. Naplfite poharik lubrifikatora olejom 1SO FD22,
prostrednictvom prislu§ného uzaveru (skrutka).

5.6 PRIPOJENIE K CHLADIACEMU OBVODU (OBR. H)

Je potrebné pripravit potrubie pre prietok vody s teplotou neprevysujucou 30°C,
minimalnym prietokom (Q) rovnajucim sa najmenej hodnotdam uvedenym v
TECHNICKYCH UDAJOCH. Méze byt zrealizovany otvoreny chladiaci obvod
(odtekajuca voda zo spatného okruhu) alebo uzatvoreny chladiaci obvod, za
predpokladu dodrzania parametrov teploty a prietoku vody na vstupe.

Odlozte lavy bo¢ny panel kvéli pristupu k pritokovej hadici a k hadici spatného okruhu:
prevleéte ich prislusnymi otvormi v zadnom paneli. Pripojte pritokovu hadicu (oznacenu
Stitkom) k vonkajSej kanalizacii vody a skontrolujte spravne odtekanie a prietok v hadici
spatného okruhu.

UPOZORNENIE! Zvaranie vykonavané pri nedostatoénom obehu vody méze zapricinit’
vyradenie bodovacky z prevadzky s nasledny poskodenim z prehriatia.

6.ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred zvaranim (bodovanim) akéhokolvek druhu je potrebné zabezpedit' sériu kontrol a
nastaveni, ktoré musia byt vykonané s hlavhym vypinaéom v polohe ,0“ (pri verziach
PCP so zamknutym visacim zamkom) a pri odpojenom (NEPRIPOJENOM) stlaéenom
vzduchu:

- Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vy$sie uvedenych
pokynov.

Aktivujte obeh chladiacej vody.

- Prisposobte priemer ,d“ kontaktnej plochy elektréd hrubke ,s* plechu uréeného na
bodovanie, podlavztahud=4+6-s.

Vlozte medzi elektrédy dosticku/diel s hrubkou odpovedajucou hrubke plechu
ur¢eného na bodovanie; skontrolujte, i si ramena, priblizené manualne, paralelné.
Podla potreby vykonajte nastavenie, po uvolneni poistnych skrutiek zablokovania
drziakov elektréd, az kym nenajdete najvhodnejSiu polohu pre dany druh pracovnej
¢innosti; opatovne ddsledne dotiahnite poistné skrutky.

Pri modeloch PTE a PCP28 mobze byt nastaveny aj rozchod ramien prostrednictvom
upevnovacich skrutiek odliatku spodného drziaka ramena (vid technické udaje).

- Otvorte bezpecnostné dvierka, nachadzajlce sa na zadnej strane bodovacky a po
uvolneni Styroch skrutiek sa dostanete k matici nastavovania sily elektrod (kI €. 30).
Po stlageni pruziny (zaskrutkovanim matice doprava) budu elektrédy pdsobit vacsou
silou v rozmedzi od minima po maximum (vid technické udaje).

Tato sila bude zvySena umerne k zvySeniu hrubky plechov uréenych na bodovanie a
priemeru hrotu elektrédy.

Znovu zatvorte dvierka, aby sa zabranilo vniknutiu cudzich telies a pripadnému
nahodnému kontaktu s Castami pod napatim alebo s pohybujicimi sa Castami.

Pri modeloch PCP skontrolujte pripojenie stlaceného vzduchu, pripojte privodné
potrubie pneumatického privodu; prostrednictvom otoéného ovladaca reduktora
nastavte tlak tak, aby bola na tlakomery od¢itatelna hodnota 6 bar (90PSlI).

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

Parametre, ktoré ovplyviiuju priemer (prierez) a mechanicku odolnost bodového zvaru

st:

- silapdsobenia elektrod (daN); 1daN=1,02kg.

- priemer kontaktnej plochy elektréd (mm);

- zvaraci prud (kA);

- dobazvarania (cykly); (pri 50Hz 1 cyklus = 0,02 sekundy).

Preto je pri nastavovani bodovacky potrebné zobrat do Gvahy vSetky tieto faktory,

pretoZe sa vzajomne ovplyviuju s pomerne velkou toleranciou.

Dalej je potrebné nezabudnut na dalSie faktory, ktoré mézu ovplyvnit vysledky, ako

napr.:

- nadmerné poklesy napatia na napajacom vedeni;

- prehriatie bodovacky sposobené nedostato¢nym chladenim alebo nedodrzanim
zataZzovatela;

- usporiadanie a rozmery dielov vo vnutri ramien;

- rozchod a dizka ramien (nastavitelnych pri modeloch PTE-PCP 28);

- dizka ramien (vid technické udaje);

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat niektoré skusky bodovania na

kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrabku ako plechy, ktoré maju byt

bodované.

V ramci moznosti je lepSie pouzivat vysoké prudy (nastavenie prostrednictvom

potenciometra ,POWER" od 20% do 100% kapacity bodovacky) pocas kratkych dob

(nastavenie prostrednictvom potenciometra ,CYCLES" od 1 do 100).

6.3PRACOVNY POSTUP
- Zapnite hlavny vypina¢ bodovacky (poz. , | ”); rozsvieti sa zelena LED: spravne
napajanie, bodovacka je pripravena.

=,
Model ,PCP*: aktivuijte tlacidlo @ L2uvedenie do ¢innosti“ a prepnite voli¢ do ~_ :
polohy zvarania.
- Ulozte na spodnu elektrédu plechy uréené na bodovanie.
Aktivujte pedal az na doraz (Model PTE), alebo pedalovy ventil (Model PCP), ¢im
dosiahnete:
A) zatvorenie plechov medzi elektrédy prednastavenou silou ;
B) prechod zvaracieho prudu s prednastavenou intenzitou a dobou trvania (¢asom),

signalizovanym rozsvietenim a zhasnutim zelenej LED —2= .

Uvolnite pedal po niekolkych okamihoch (0,5 + 2s) od zhasnutia zelenej LED
(ukoncenie zvarania); toto oneskorenie (udrZovanie) dava lepSie mechanické
vlastnosti zvaru.

Bodovy zvar sa povazuje za dobry, ked na vzorke pri skuske v tahu déjde k vytiahnutiu
jadrabodu zvaru z jedného z dvoch plechov.
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7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE

BODOVACKAVYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.
Pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom pneumotora (mod. PCP) je potrebné
zaistit’ hlavny vypinac v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislusenstva.

vinutia transformatora s odliatkami drziakov ramien a i nevykazuju stopy oxidacie
alebo prehriatia; plati to aj pre poistné skrutky ramien a drziakov elektrod.

namazte klby a ¢apy.

skontrolujte spravny obeh chladiacej vody (minimalny pozadovany prietok) a
dokonalu tesnost potrubi;

skontrolujte pripadné uniky vzduchu (mod. PCP).

v pripade potreby znizte rychlost priblizovania elektréd, nastavte priSkrtenie na
vystupe pneumotora prostrednictvom prisluSnych skrutiek na hlavach pneumotora.

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

- SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
7.1RIADNA UDRZBA STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

- prispdsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrédy;

- kontrola vyrovnania elektrod; -

- kontrola ochladzovania elektréd a ramien (NIE VO VNUTRI BODOVACKY);

- kontrola predpruzenia pruziny (sily elektrod);

- vypustenie kondenzatu a obnovenie hladiny oleja (ISO Fd22) v lubrifikatore na -
vstupe stlaéeného vzduchu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM -
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A -

PRISTUPOM DO VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA
VYPNUTA AODPOJENA OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pri zapnutom hlavnom vypinaci bodovacky (poz. , | “) bude zelena LED "CE
rozsvietena; v opa¢nom pripade porucha spo€iva v napdjacom vedeni (kable,
zastréka a zasuvka, poistky, nadmerny pokles napatia, atd'.).

Nie je rozsvietena zIta LED (aktivacia tepelnej ochrany); ak sa rozsvieti, vyckajte
pred opéatovnym pouZitim bodovacky kym nezhasne (tlacidlo @ mod. PCP); a
pripadne znizte hodnotu zatazovatela pracovného cyklu.

Pri aktivovanom pedali alebo pneumotore akény ¢len elektrického ovladania
skuto€ne uzavrie spoje (kontakty) a poskytne tak suhlasny signal pre elektronickd

riadiacu kartu: zelena LED =8= rozsvietena po nastavenu dobu.

Prvky tvoriace sucast sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena -
drziaky elektréd) nie su neucinné nasledkom uvolnenych alebo zoxidovanych
skrutiek.

Parametre zvarania (sila a priemer elektréd, doba a zvaraci prud) su vhodné pre
vykonavany druh pracovnej ¢innosti.

Primodeli PCP:

- tlak stlaéeného vzduchu nie je nizsi ako je medzna hodnota zasahu ochrany;
Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri bodovaéky pod napétim mézu spésobit’ - savoli¢ cyklu nenachadza omylom v polohe - (samotny tlak — bez zvéarania);
zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi priamym stykom - nebolo aktivované tlacidlo uvedenia do ¢innosti \\> po kazdom zapnuti hlavného

so sucastami pod napétim a/alebo priamym stykom s pohybujtcimi sa ¢ast’ami.

Pravidelne a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia skontrolujte vnutro bodovacky a odstrarite prach a kovové &astice, ktoré sa

usadili na transformatore, module tyristorov, svorkovnici napajania, atd.

prostrednictvom prudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 5bar).

Nesmerujte prud stlaceného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadiami.

Pri tejto prilezitosti:

- skontrolujte, ¢i kable nemaju poskodenu izolaciu alebo ¢&i nie su uvolnené -
zoxidované spoje.

- skontrolujte, ¢i su riadne dotiahnuté spojovacie skrutky spojenia sekundarneho

vypinaéa alebo po kazdom zasahu ochrannych/bezpeénostnych zariadeni
nasledkom:

a) chybajuceho sietového napatia;

b) chybajuceho/nedostato¢ného tlaku stlaceného vzduchu;

c) prili$ vysokej teploty.
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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 pou¢en o varnem uporabljanju to¢kalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

Tockalnik (samo v razli€¢icah s pogonom na pnevmatski cilinder) je opremljen z
glavnim stikalom s funkcijo zaustavljanja v sili, na katerem je nameséena
kljuéavnicazablokado v polozaj "O" (odprt).

Kljué za kljuéavnico se sme izroéiti le izkuSenemu operaterju, pouéenemu o
njegovih nalogah in o morebitnih nevarnostih, ki izhajajo iz tega varilnega
postopka aliizmalomarne rabe stroja.

Ko operater ni ob stroju, je treba stikalo prestaviti v polozaj "O" in ga blokirati z
zaklenjeno klju€avnico, v kateri ne sme biti kljuca.
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Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pridelu.

Tockalnik se lahko prikljuéi 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 z razmajanimi spojniki.
Tockalnika ne uporabljajte v vlaznem 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. Na tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je
treba blokirati glavno stikalo v polozaju "O" s prilozeno kljuéavnico.

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 WAV

- 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.

- Nevarite posod pod tlakom.

- lzdelovnega 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.

PO®®

- OC¢i si vedno zasg¢itite 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.

AOPROOO

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

- Omrezja za prenos podatkov ali lokalna 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.

2N

- Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢énega standarda izdelka, ki je izdelan
izklju€no zarabo v industrijskih in profesionalnih okoljih.
Zdruzljivost z elektromagnetnimi napravami v domacéem okolju ni
zagotovljena.

A 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.

Tveganje je treba zmanjs$ati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro pouéen o postopku uporovnega
varjenjas tovrstnimi napravami.

- lzvestije 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 to¢kalnika).

- V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogo¢a, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 m hoda.

- Preprecite, da bi naistem tockalniku so¢asno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmogje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iznapajalnega omrezja; pri tockalnikih s prozenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na "O" in ga blokirajte s prilozeno
klju€avnico, iz katere mora odgovorna oseba klju¢ izvleéi in ga vedno nositi
s seboj.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode - roke in sosedna obmogja) lahko
dosezejo temperaturo, visSjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno
obleko.

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; to€kalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v
poglavju "NAMESTITEV" tega prirocnika). V nasprotnem primeru, na
nagnjenih ali nepovezanih tleh, na premi€nih naslonskih povrsinah,
obstaja nevarnost prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
poglavju "NAMESTITEV" tega
priro¢nika.

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za kakrSenkoli namen, ki je druga¢en od predvidenega
(uporovno tockovno varjenje), je nevarna.

A 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 IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
NAPAJALNEGA OMREiJA (GLAVNO STIKALO MORA BITI BLOKIRANO V
POLOZAJU "O", KLJUCAVNICA ZAKLENJENA IN KLJUC IZVLECEN pri modelih s
prozenjem S PNEVMATSKIM CILINDROM).

2.UVOD IN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Stebrni tockalniki z elektrodo, ki se spus¢a v zakrivljeni €rti za uporovno varjenje (enojna

tocka).

Elektronsko krmiljenje mo¢i (tiristorjev) integrirano s ¢asovnikom in omejevalnikom

tokovnih konic.

Termic¢na za$¢ita s signalizacijo (preobremenitev ali pomanjkanje vode za hlajenje).

Prozenje:

- modeli "PTE": mehanski s pedalom z nastavljivo dolzino vzvoda;

- modeli "PCP": pnevmatski s cilindrom z dvojnim u¢inkom, ki ga krmili ventil na pedal,
vmesna blokada delovanja zaradi odsotnosti napajanja iz omrezja oziroma napajanje
s stisnjenim zrakom.

2.2 DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO

- Par rok, dolzina 500 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Par rok, dolzina 700 mm, opremljenih z elektrodnim drzalom in standardnimi
elektrodami.

- Ukrivljene elektrode.

- Sklop za vodno hlajenje z zaprtim tokokrogom (primeren le za PTE ali PCP 18).

3. TEHNICNI PODATKI

3.1PLOSCICA S PODATKI (SLIKAA)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo tokalnika so povzeti na plos€ici z

lastnostmi in pomenijo naslednje.

1-  Stevilofazin frekvenca napajalne linije.

2-  Napajalna napetost.

3-  Omreznajakost pritrajnem rezimu (100%).

4- Nazivnaomrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7-  Sekundarnitok pritrajnem rezimu (100%).

8- Sirinain dolZina rok (standardna).

9-  Minimalnain maksimalna nastavljiva mo¢ elektrod.

10- Nazivnitlakizvora stisnjenega zraka.

11- Tlak izvora stisnjenega zraka, potreben za doseganje maksimalne mod¢i na
elektrodah.

12- Dometvode za hlajenje.

13- Padec nazivnega tlaka tekocCine za hlajenje.

14- Masa varilne naprave.

15- Simboli, ki se nanasajo na varnost in katerih pomen je naveden v 1. poglavju
"Splo$na varnost za uporovno varjenje"

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in $tevilk; dejanske
vrednosti tehniénih podatkov za tockalnik, ki je v va$i lasti, je mogoce odcitati
neposredno na plos¢ici s tehni€nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI (SLIKA B)

4.0PIS TOCKALNIKA

4.1 SESTAV IN VOLUMEN TOCKALNIKA (SLIKAC)
4.2 NAPRAVE ZAKRMILJENJE IN URAVNAVANJE

4.2.1 Krmilna plo$ca (SLIKAD1)
1- Glavno stikalo (pri modelih PCP s funkcijo zasilne zaustavitve in poloZajem "O", ki ga
je mogoce zakleniti: kljuéavnica s klju¢em je prilozena);
2- signalizacijske svetlece diode:
a) ™CE (zelena)napajalna napetost "ON", krmilna kartica "ON",
b) == (zelena) varjenje "ON" (tiristorski krmilni modul aktiviran),
c) (rumena) termi¢na zasc¢ita "ON": varjenje prepre¢eno (pri modelih PCP je
preprec€eno tudi proZenje roke).
3- "POWER": potenciometer za uravnavanje varilnega toka;
4- "Timer" (€asovnik): potenciometer za uravnavanje varilnega ¢asa;

5- @ (zagonski gumb/reset (ponastavitev) (model PCP);
6- ../~ izbirik samo za tlak (brez varjenja)/varjenje (samo model PCP).
4.2.2 Kompresijska matica (SLIKAD2)

Dostopna je tako, da odprete vratca na zadniji strani tockalnika; omogoca nastavljanje
modi elektrod, tako da vrtite prednapetost vzmeti.

4.3VARNOSTNA FUNKCIJAIN VMESNA BLOKADA
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4.3.1 Modeli PTE

Termi¢nazasdita

Sprozi se v primeru previsoke temperature tocCkalnika, ki jo povzrogi
premajhen/nezadosten domet vode za hlajenje ali zaradi delovnega cikla, ki preseze
dovoljeno omejitev.

Poseg signalizira rumena svetle¢a dioda na krmilni plos¢i.

UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: samodejno znotraj dovoljenih temperaturnih
omejitev (rumena svetle€a dioda ugasne).

4.3.2Modeli PCP
Glavno stikalo
- Polozaj"O" = odprto zmoznostjo zaklepanja s klju€avnico (glejte 1. poglavije).
POZOR! V polozaju "O" so notraniji prikljucki (L1+L2) za povezovanje napajalnih
kablov pod napetostjo.
- Polozaj "I" = zaprto: tockalnik je pod napajanjem, a ne deluje (STAND BY - v
pripravljenosti) zelena svetle€a dioda sveti ™C=.

Funkcija delovanja v sili

Ko je tockalnik v odprtem polozaju (poz. "I" => poz. "O"), ta dolo¢a zaustavitev v
potencialno nevarnih pogojih:

- tokje prekinjen;

- elektrode se odprejo (cilinder vizpustu);

- vnovi¢en zagon preprecen.

Gumb zazagon @

Da bi lahko krmilili postopek varjenja (s pnevmatskim pedalom), ga je treba sproziti v
vsakem od naslednjih primerov:
- privsaki zapori glavnega stikala (poz. "O" => poz. "I");
- po vsakem posegu varnostnih/zas€itnih naprav;
- po vnovi¢ vzpostavljenem napajanju (elektricnem in s stisnjenim zrakom), ki se je
prekinilo zaradi razdelitve pred delovnim mestom ali zaradi okvare.
4 4

Izbirnikcikla =) ~_
0

- Cikel = : omogoca krmiljenje tockalnika (s pnevmatskim pedalom) brez varjenja.
Uporablja se za premikanje rok in zapiranje elektrod brez oddajanja toka.

PREOSTALA TVEGANJA! Tudi v tem delovnem nacinu obstaja tveganje

zmeckanja zgornjih udov: upostevajte varnostne ukrepe za te primere (glejte poglavje
Varnost).
y!

- Cikel ~_ (obi€ajen varilni cikel) tockalniku omogoca varjenje.

Termicnazascita
Sprozi se v primeru pregrevanja tockalnika, ki ga povzro¢i pomanjkanije ali nezadosten
domet vode za hlajenje alidelovni cikel (DUTY CYCLE), ki preseZe termi¢no omejitev.

Poseg signalizira rumena svetleca dioda na krmilni plosc¢i.
UCINEK: blokada toka (varjenje prepre¢eno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb @), ko je temperatura
spet znotraj dovoljenih omejitev [rumena
svetle¢a dioda ugasne].

Varnostni ukrepi pri delu s stisnjenim zrakom

Sprozi se v primeru odsotnosti ali premajhnega tlaka (p < 2,5 + 3 bare) napajanja s

stisnjenim zrakom; poseg signalizira kazalec na manometru (0 + 3 bare), ki je

postavljen na vhodnem sklopu za stisnjeni zrak.

UCINEK: blokada premikanja: elektrode se odprejo (cilinder v izpustu); blokada toka
(varjenje prepreceno).

POVRNITEV V PRVOTNO STANJE: ro¢na (pritisk na gumb @ ko je tlak spet znotraj
dovoljenih omejitev (indikacija na manometru >> 3
bare).

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA

ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite izembalaze in izvedite povezave, kot je navedeno v tem poglavju.

5.2 NACINI DVIGANJA (SLIKAE)

Tockalnik smete dvigati z dvojno vrvjo in kavlji, ki jih je treba zatakniti za ustrezne
prstane.

Na vsak nacin je prepovedano prevezati tockalnik na drugacen nacin od navedenega
(npr. zaroke ali elektrode).

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da bo
krmilna plo$¢a dostopna in da bo delovno obmocje (elektrode) na varnem.

Prepricajte se, da ni ovir glede na vhodne inizhodne odprtine za hlajenje ter preverite, da
se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrSino iz enotnega, homogenega materiala
(betonska tla ali tla s podobnimi fizi€nimi lastnostmi).

Tockalnik pritrdite na tla s $tirimi vijaki M10, tako da uporabite ustrezne luknje na
podstavku; vsak posamiGen zadrzevalni element skupaj s tlemi mora zagotoviti
upornost za vle¢enje s silo vsaj 60 kg (60daN).

Maksimalna obtezitev

Maksimalna obtezitev na spodnji roki (skoncentrirano na osi elektrode) je 35 kg (35daN).

5.4 PRIKLJUCITEVV OMREZJE

5.4.1 Opozorila

Preden napravo prikljudite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namesSéena naprava.

Tockalnik se lahko prikljuéi izklju€no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.

5.4.2 Prikljucitev napajalnega kabla na tockalnik (SLIKAF)

Odstranite desno bo¢no plos¢o; namestite priloZeni blokirni element za kabel, ki ustreza
lukniji, predvideni na zadnji ploS¢i.

Kabel povlecite skozi blokirni element in ga povezite z napajanjem na prikljuénih
stiénikih napajalne osnove (faza L1 (N) - L2) in na vijacni prikljucek ozemljitve - zeleno-
rumen vodnik).

Glede na model plos¢e za sti¢nike opremite prikljucke na kablu, kot je prikazano na sliki
(SLIKAF1,F2).

Blokirajte kabel in zatisnite vijake vodila za kabel.

Glejte poglavje "TEHNICNI PODATKI" za najmanjsi dovoljeni presek vodnikov.

5.4.3 Vti€¢ in vticnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vti¢nico (3P+T: uporabljena sta samo 2 pola:
INTERFAZNA povezava!) ustreznega dometa in pripravite omrezno vtinico, zas¢iteno
z varovalkami ali samodejnim magnetotermi¢nim stikalom; ustrezni ozemljitveni sticnik
mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen) napajalne linije.

Domet in prekinjevalne lastnosti varovalk in magnetotermiénega stikala so navedene v
poglavju "TEHNICNI PODATKI".

Ce je namescenih ve¢ tockalnikov, razporedite napajanje cikliéno med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

tockalnik 1: napajanje L1-L2;

tockalnik 2: napajanje L2-L3;

tockalnik 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 PNEVMATSKE POVEZAVE (SLIKA G)

(samo model PCP)

- Pripravite napajalno linijo za stisnjeni zrak z delovnim tlakom vsaj 6 barov.

Namestite (prilozeni) MANOMETER, tako da ga privijete v ustrezno navojno luknjo na
reduktorju za tlak.

- Skozi ustrezno prehodno luknjo na zadnji strani toc¢kalnika povezite gibko cev za
stisnjeni zrak (notranji @ 8+9) na spojko filtrirnega sklopa za reduktor-podmazovalnik,
ki je dostopen na levi strani; tesnost povezave zagotovite z ustrezno objemko ali
spojnikom. V podmazovalno ¢aso skozi ustrezni pokrovcek (z vijakom) nalijte olje ISO
FD22.

5.6 POVEZOVANJE TOKOKROGA ZAHLAJENJE (SLIKAH)

Treba je pripraviti cevi za vodo pri temperaturi, ki ne sme biti vi§ja od 30°C in katere
minimalni domet (Q) ne sme biti manjsi od tistega, ki je naveden v poglavju TEHNICNI
PODATKI. Izvesti je mogoce odprt tokokrog za hlajenje (povratna voda, ki se izgublja) ali
zaprt tokokrog, e se le upostevajo temperaturni parametri in domet vode na vhodu.
Odstranite levo boéno plo$¢o, da bi dostopali do gibkih cevi za poSiljanje in vraganje
vode: povlecite jih skozi ustrezne odprtine, predvidene na zadniji ploS¢i. PovezZite cev za
posiljanje vode (oznaceno z identifikacijsko nalepko) na zunanjo kanalizacijo vode in
preverite pravilno odtekanje ter domet povratne cevi.

POZOR! Postopki varjenja, ki jih izvedete v odsotnosti ali pri nezadostnem krozZenju
vode, lahko povzrocijo okvaro tockalnika zaradi pregrevanja.

6. VARJENJE (to¢kovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Preden izvedete kakrsnokoli varjenje (to¢kovno) je treba izvesti serijo preverjanj in

nastavitev, medtem ko je glavno stikalo v polozaju "O" (v izvedbah PCP z zaklenjeno

klju¢avnico) in napajanje s stisnjenim zrakom (NE PRIKLJUCENIM):

- Preverite, da je elektriéna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi

navodili.

- PoZenite tokokrog vode za hlajenje.

- Prilagodite premer "d" sti¢ni povrSini elektrod glede na debelino "s" plo€evine, ki jo
morate toékovno zvariti, v skladu zrazmerjemd =4 + 6 - Vs.

- Med elektrode vstavite distanénik, enakovreden debelini plo€evine, ki jo je treba zvariti;
preverite, da so roke, ko jih rocno priblizate, popolnoma vzporedne.
Ce je treba, izvedite nastavitev s popu$€anjem blokirnih vijakov na elektrodnem
drzalu, dokler ne najdete najbolj primernega poloZaja za delo, ki ga je treba izvesti; do
konca spet privijte blokirne vijake.
Pri modelih PTE in PCP28 je mogoce nastaviti tudi Sirino tira rok, tako da vrtite
pritrditvene vijake spodnjega nosilca roke (glejte tehni¢ne podatke).

- Odprite varnostna vratca na zadnji strani tockalnika in popustite $tiri pritrditvene vijake,
da bi dosegli nastavitveno matico za mo¢ elektrod (klju¢ st. 30).
Ko stisnete vzmet (in privijete matico v desno), se mo¢ elektrod povecuje v skladu z
vrednostmi med minimalno in maksimalno (glejte tehniéne podatke).
Ta sila se bo proporcionalno vec€ala z ve€anjem debeline plo¢evine, ki jo je treba
tockovno zvariti, in premera konice elektrode.

- Vratca spet zaprite, da bi se izognili vstopanju tujkov in morebitnemu naklju¢nemu
stiku z deli pod napetostjo ali s premi¢nimideli.

- Pri modelih PCP preverite prikljucek na stisnjen zrak, izvedite povezavo napajalnih
cevi v pnevmatsko omrezje; uravnajte tlak z ro€ico reduktorja, dokler na manometru
ne odcitate tlaka 6 barov (90 PSI).

6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV

Parametri, ki vplivajo na premer (presek) in mehansko moc¢ tocke, so:
- sila, kijo ustvarjajo elektrode (daN); 1 daN = 1,02 kg.

- premer sti¢ne povrsine elektrod (mm);

- varilni tok (kA);

- Cas varjenja (cikli); (50Hz na 1 cikel = 0,02 sekunde).
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Zato je treba pri nastavljanju tockalnika upostevati vse te faktorje, saj so medsebojno

povezani s precej Sirokimi odmiki.

Prezreti ne smemo niti drugih faktorjev, ki lahko vplivajo na rezultate, na primer:

- prekomeren padec tlaka na napajalni liniji;

- pregrevanje tockalnika, na katero vpliva presibko hlajenje ali neupostevanje razmerja
med premorom in delovnim ¢asom;

- oblikain mere obdelovancev v notranjosti rok;

- §irina tira med rokama (mogoce nastaviti pri modelih PTE-PCP 28);

- dolZinarok (glejte tehnicne podatke);

Ce nimate posebnih izku$enj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z

razliénimi debelinami plocevine in enako kakovostjo.

Kjer je mozno, uporabljajte zviSane tokove (nastavljanje s potenciometrom "POWER"

od 20% do 100% zmogljivosti tockalnika) in kratke €ase (nastavljanje s potenciometrom

"CYCLES” od 1do 100).

6.3 POSTOPEK
- Zaprite glavno stikalo to¢kalnika (pol." | ”); zelena svetle¢a dioda zasveti: pravilno
napajanje, to¢kalnik pripravljen.

Model PCP: pritisnite gumb "zagon" in prestavite izbirnik cikla na %: poloZaj
zavarjenje.

Naslonite plo¢evino, ki jo morate tockovno zvariti, na spodnjo elektrodo.

Pritisnite pedal za konec delovanja (Model PTE) ali ventil na pedal (Model PCP). S tem
boste dosegli:

A) zapiranje plo¢evin med elektrodi z vnaprej nastavljeno silo;

B) prehod varilnega toka z mocjo in za Cas, ki ste ju vnaprej nastavili in jih signalizira

zelena svetlea dioda, kiugasne ==

Nekaj trenutkov (0,5 + 2s) zatem, ko zelena svetleCa dioda ugasne, spustite pedal
(konec varjenja); ta zamik (vzdrzevanje) omogoca bolj§e mehanske lastnosti tocke.
Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusi z vie€enjem povzroci izvlacenje
jedravarilne tocke iz ene od obeh plo¢evin.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE, DA

JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.
Prirazli¢icah s prozenjem s pnevmatskim cilindrom (model PCP) je treba blokirati
stikalo v polozaj "O" s prilozeno kljué¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNAVZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;

- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje ohlajanja elektrod in rok (NE V NOTRANJOSTI TOCKALNIKA);

- preverjanje napetosti vzmeti (mo¢ elektrod);

- izpust kondenzata in vzdrzevanje stanja koli¢ine olja (ISO Fd22) v vhodnem
podmazovalniku stisnjenega zraka.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE } )
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUENO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.
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POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN POSEGATE V

NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE,VDA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZNAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzroéijo hud elektriéni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poSkodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi
deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost to¢kalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo na

transformatorju, tiristorskem modulu, napajalni plos¢i za sti¢nike itd. s curkom suhega
stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z

mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Ko je prilika za to:

- preverite, da izolacija kablov ni poskodovana ali da priklju¢ki niso zrahljani ali
oksidirani;

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja pri nosilcih rok
dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja; enako velja tudi
za blokirne vijake rok in elektrodna drzala.

- podmazite zgibe in zatice.

- preverite pravilno kroZenje vode za hlajenje (minimalen zahtevani domet) in popolno
tesnjenje cevi.

- preverite morebitna puscanja zraka (model PCP).

- Ce je to potrebno, zmanjSajte hitrost priblizevanja elektrod, uravnajte zozenje na
izhodu pnevmatskega cilindra, tako da obrnete ustrezne vijake na €elni steni cilindra.

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA
SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
ali zelena svetle¢a dioda ™CEF sveti, ko je glavno stikalo to¢kalnika zaprto (poz. "|");

sicer je okvara na napajanju (kabli, vti¢ in vtiCnica, varovalke, prevelik padec napetosti
itd.)

da rumena svetle¢a dioda in (poseg termi¢ne zasc¢ite) ne svetita; pocakajte, da

svetle¢a dioda ugasne, da bi spet zagnali to¢kalnik (model PCP, gumb );
pravilno kroZenje vode za hlajenje in, Ce je to potrebno, zmanj$ajte razmerje premora
glede na delovnicikel.

da pedal ali sprozen aktuator elektricnega krmiljenja dejansko zapreta priklju¢ke in

omogocdita delovanje elektronske kartice: zelena svetle¢a dioda &= sveti

nastavljeni ¢as.

da elementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod),
niso neucinkoviti zaradi popusc&enih ali oksidiranih vijakov.

da so varilni parametri (mo¢ in premer elektrod, €as in varilni tok) primerni delu, ki se
izvaja.

Primodelu PCP:
- datlak stisnjenega zraka ni nizji od omejitve za poseg varnostne zascite;
3

- daizbirnik cikla ni pomotoma v polozaju = -i ~ (samotlak - ne vari);

- da ni bil sprozen gumb za zagon
vsakem posegu varnostnih naprav:
a) po odsotnosti omreznega napajanja;
b) po odsotnosti/nezadostnem tlaku stisnjenega zraka;
C) po pregrevaniju.

po vsakem zaprtju glavnega stikala in po

KAZALO

str.

5. POSTAVLJANJE STROJA ... 69
5.1 PRIPREMA .......cccco...... 69
5.2 NACIN PODIZANJA STROJA.. ... 69
5.3 POLOZAJ STROJA IR ... 69
5.4 SPAJANJE NA MREZU 69
5.4.1 Upozorenja 69

5.4.2 Spajanje kabla napajanja na stroj za tockasto varenje .. 69
5.4.3 Uti¢nica i utika¢
5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE ..............
5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA

6. VARENJE (Tockasto varenje)........c.cceerrsirummnrinssannns 69
6.1 PRETHODNE RADNJE .........cccrvune.. . 69
6.2 REGULACIJA PARAMETARA . 70
6.3 PROCEDURA 70

7. SERVISIRANUJE........coiirrminnnn e 70
7.1 REDOVNO SERVISIRANJE
7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE

APARATI ZA VARENJE POD OTPOROM ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU

UPOTREBU.
Napomena:
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE POD OTPOROM

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja za tockasto varenje, o
rizicima vezanima za ¢iS¢enje, a posebno o rizicima vezanima za varenje pod

o daljnjem tekstu upotrebljavati ce se termin “stroj za tockasto
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otporom i zastitne mjere kao i o procedurama u slucaju hitnoce.

Stroj za tockasto varenje (samo u verziji sa paljenjem pomocéu pneumatskog
cilindra) ima op¢u sklopku sa funkcijama u slu€aju hitno¢e, sa lokotom za
blokiranje iste na polozaj “O” (otvoreno).

Kljué lokota moze biti urucen iskljuc¢ivo iskusnom operateru koji je upoznat sa
zadacima koji su mu dodijeljeni i sa moguéim opasnostima koje proizlaze iz
procesa varenjailiiz neprimjerne upotrebe stroja za toc¢kasto varenje.

U odsustvu operatera opéa sklopka mora biti postavljena na polozaj “O”
blokirana sa zatvorenim lokotom i bez kljuca.

AN

- lzvrsiti elektricno spajanje u skladu sa predvidenim naputcima i zakonima o
zastitinaradu;

- Stroj za tockasto varenje mora biti prikljuc¢en isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
priklju¢cima.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorimaili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koji zahvat redovnog servisiranja na
ru¢kama i/ili elektrodama mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen
i isklju€en iz struje. Kod strojeva za tockasto varenje sa paljenjem pomocu
pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati opéu sklopku na polozaj “O” sa
dostavljenim lokotom.
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 WAV

- 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 oc€i$¢eni kloriranim rastvornim
sredstvimaiili 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 oCi prikladnim zastitnim naocalama.

- 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.

AQP®ROO®

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 cipovi

ZABRANJENA JE UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE OSOBAMA
KOJE NOSE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDPAJE | METALNE
PROTEZE.

NAVEDENE OSOBE MORAJU KONZULTIRATI LIJECNIKA PRIJE
BORAVLJENJA PORED STROJEVA ZA TOCKASTO VARENJEI/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 ku¢anstvu.

V(NP N/ N

RIZIK OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

Nacin rada stroj za toc¢kasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprje€avaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti do

gnjecenja gornjih udova: prstiju, ruke, podlaktice.

Rizik se mora smanyjiti primjenom prikladnih zastitnih mjera:

- Operater mora biti iskusan ili upué¢en 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 slu€ajevima 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 to¢kasto varenje bez nadzora: u tom slucaju
potrebno je iskljuciti stroj iz struje; kod strojeva za tockasto varenje sa
paljenjem pomocu pneumatskog cilindra, postaviti opéu sklopku na “O” i
blokirati je sa dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora izvaditi kljuc i
spremiti ga.

- OPASNOSTOD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podruéja) mogu dostic¢i temperaturu ve¢u od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.

- OPASNOST OD PREVRTANJAIPADA

- Postaviti stroj za toc¢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 protivhom
(npr. nagnuti pod, isprekidani pod, pokretna ploha) postoji opasnost od
prevrtanja.
Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u sluéaju izric¢ito
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).

A ZASTITNIUREDAJI

Zastitni uredaji i pokretni dijelovi oklopa stroja za to¢kasto varenje moraju biti n
svom polozaju prije spajanja stroja na struju .
POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dosegljivim pokretnim dijelovima stroja
zatockasto varenje, kao na primjer:

- Zamjenaili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja ruckiili elektroda
MORA BITI IZVRSENA DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE (OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “O” SA
ZATVORENIM LOKOTOM 1 | IZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa paljenjem
pomoéu PNEMATSKOG CILINDRA).

2.UvODIOPCIOPIS

2.1UVOD

Vertikalni Strojevi za tockasto varenje sa zakrivlienom za varenje pod otporom (jedna

tocka).

Elektronicko upravljanje snagom (tiristor) integrirani sa satom i limitatorom struje

izlazne struje.

Termicki zastitni uredaj sa signalizacijom (prekomijerni napon ili pomanjkanje vode za

hladenje).

Pokretanje stroja:

- modeli ”"PTE” : mehani¢ko na pedale sa reguliraju¢om duzinom poluge;

- modeli "PCP”: pneumatsko sa cilindrom sa duplim efektom kojime se upravlja
ventilom na pedale, blokirnog sustava rada uslijed nedostatka mreze i/ili napajanja
komprimiranog zraka.

2.2DODATNA OPREMA

- Parruckiduzine 500mm, sa drza¢ima elektroda i standardnih elektroda.

- Parruckiduzine 700mm, sa drzac¢ima elektroda i standardnih elektroda.

- Zakrivljene elektrode.

- Agregat za hladenje vodom sa zatvorenim krugom ( prikladno samo za PTE ili PCP
18).

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICA SAPODACIMA (FIG. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za toc¢kasto varenje

navedeni su na plocici sa osobinama sa sljede¢im znacenjem:

1-  Brojfazaifrekvencallinije napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Snagamreze pod stalnim rezimom (100%).

4-  Nominalna snaga mreZe sa omjerom prekida od 50%.

5-  Maksimalni napon elektroda u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

8-  Sirinaiduzina rucki (standardno).

9-  Minimalnaimaksimalna snaga elektroda koja se moze regulirati.

10- Nominalni pritisak izvora komprimiranog zraka.

11- Pritisak izvora komprimiranog zraka potreban za dobivanje maksimalne snage
elektroda.

12- Protok rashladne vode.

13- Pad nominalnog pritiska rashladne tekucéine.

14- Tezinauredajazavarenje.

15- Simboli koji se odnose na sigurnost €ije je znacenje navedeno u poglavlju 1 “ Opéa
sigurnost za varenje pod otporom”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo€ice indikativan je; to€ni
tehnicki podaci stroja za toCkasto varenje kojime raspolazete moraju biti navedeni
izravno na plogici stroja za tockasto varenje.

3.2 OSTALITEHNICKI PODACI (FIG. B)
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4.0PIS STROJAZATOCKASTO VARENJE
4.1 VELICINA STROJAZA TOCKASTO VARENJE (FIG. C)

4.2 UREPAJIZAKONTROLU IREGULACIJU
4.2.1 Komandna plo¢a (FIG. D1)
1- opc¢a sklopka (kod modela PCP sa funkcijom zaustavljanja na polozaj “O” u slu¢aju
hitnoc¢e” koji se moZze blokirati lokotom: lokot sa klju¢em);
2- signalizacijskiledovi:
a) TCE  (zeleni)napon napajanja “ON”, kontrolni &ip “ON”,
b) - (zeleni) varenje "ON” ( kontrolni modul tiristora ukljuen ),
c) (zuti) termicki zastitni uredaj "ON” :varenje onesposobljeno (kod modela
PCP onesposobljen je i rad rucki).
3-"POWER”: potenciometar za regulaciju struje varenja;
4-"TIMER”: potenciometar za regulaciju vremena varenja;
5- @ (tipka za pokretanje/resetiranje (mod. PCP);
6--— /\ selektor samo pritisak (ne vari) / varenje (samo kod mod. PCP).

4.2.2 Matica za pritisak (FIG. D2)
Dosegljiv je tako da se otvore vrataSca na straznjem dijelu stroja za tockasto varenje;
omogucava regulaciju snage koju elektrode vrSe na prethodno terecenje opruge.

4.3 FUNKCIJA SIGURNOSTI I BLOKIRNOG SUSTAVA

4.3.1 Modeli PTE

Termicki zastitni uredaj

Ukljuéuje se u sluCaju prekomjerne temperature stroja za toc¢kasto varenje uslijed
pomanjkanja/nedovoljnog protok rashladne vode ili kod radnog ciklusa duzeg od
dozvoljenerazine.

Ukljucivanje uredaja signalizirano je paljenjem Zutog leda na komandnoj ploci.
EFEKT: blokiranje struje (onesposobljeno varenje).

PONOVNO USPOSTAVLJANJE: automatski, kod vrac¢anja unutar dozvoljenih razina
temperature (gaSenje Zutog leda).

4.3.2Modeli PCP
Opcasklopka
- Polozaj” O” = otvoren, moZze se zatvoriti lokotom (vidi poglavlje 1).
POZOR! U polozaju "O” unutarnji pritezaci (L1+L2) za spajanje kabla za napajanje
su pod naponom.
- Polozaj " | ” = zatvoren: stroj za tockasto varenje se napajanja ali ne radi (STAND BY)
zeleniled upaljen ™CE .

Funkcija hitnoc¢e
Kad stroja za toc¢kasto varenje radi otvorenje (pol. ” | "=>pol. ” O ” ) odreduje
zaustavljanje u sigurnosnim uvjetima:

- onesposobljena struja;

- otvorenje elektroda (cilindar ispustanja);

- onesposobljeno automatsko ponovno paljenje.

Tipka za pokretanje @
Potrebno je pritisnuti tipku za upravljanje varenjem (sa pneumatske pedale) u svakom
od slijedeéih uvjeta:
- prilikom svakog zatvaranja opce sklopke (pol.” O "=>pol.” | ");
- nakon svakog uklju¢ivanja sigurnosnih/zastitnih uredaja;
- nakon povratka napajanja energijom (elektricnom i komprimiranim zrakom) koje je
prekinuto uslijed presjeka na vrhuili kvara.
4
Selektorciklusa =/ ~_
- Ciklus : omogucéava upravljanje stroja za tockasto varenje (sa pneumatske
pedale) bez varenja. Upotrebljava se za vrSenje pokreta rucki i za zatvaranje
elektroda bez ispostavljanja struje.

OSTALA OPASNOSTI! | u ovome nacinu rada prisutna je opasnost od gnje¢enja
gornjih udova: potrebno je primijeniti potrebne mjere (vidi poglavlje sigurnost).
g

- Ciklus ~_" (normalni ciklus varenja) osposobljava stroj za tockasto varenje za vrsenje
varenja.

Termicki zastitni uredaj

UkljuCuje se u slu€aju prekomjerne temperature stroja za toc¢kasto varenje uslijed

pomanijkanja ili nedovoljnog protoka rashladne vode ili radnog ciklusa (DUTY CYCLE)

duzem od termicke granice.

Uklju€enje je signalizirano paljenjem Zutog svjetleceg leda na komandnoj ploci.

EFEKT: blokiranje struje (onesposobljeno varenje).

PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ruéno (pritisak na tipku \A/) automatski, kod
vra¢anja unutar dozvoljenih razina temperature
(gasenje zZutog leda).

Sigurnosni uredaj komprimiranog zraka
Ukljuéuje se u slu¢aju pomanjkanja ili pada pritiska (p < 2,5 + 3bara) linije napajanja
komprimiranim zrakom; uklju¢enje se signalizirano ma manometru (0 + 3bara) koji se
nalazi na ulaznom sustavu komprimiranog zraka.
EFEKT: blokiranje pokreta: otvaranje elektroda (cilindar ispustanja);

blokiranje struje (varenje je onesposobljeno).

PONOVNO USPOSTAVLJANJE: ruéno (pritisak na tipku @nakon vraéanja unutar
dozvoljenih granica pritiska (signalizacija na
manometru >>3bara).

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUCKE DOK JE PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ

ELEKTRICNE MREZE. . . )
ELEKTRIENE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILIKVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za toCkasto varenje iz ambalaze, izvrsiti spajanje kao $to je navedeno u
ovom poglavlju.

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA (FIG.E)
Stroj za to¢kasto varenje se mora podizati pomoc¢u duplog konopa i kukama, koristeci

prikladne prstene.
Strogo je zabranjeno podizati stroj na druge nacine (npr. na ru¢kamai ili elektrodama).

5.3POLOZAJ STROJA

Stroj je potrebno poloziti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj plo¢i i podrucju rada (elektrode).

Provjeriti da ne postoje zapreke na ulaznom ili izlaznom otvoru rashladnog zraka,
provjeravajuci da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd.

Postaviti stroj za to¢kasto varenje na ravnu plohu napravljenu od homogenog i
kompaktnog materijala (pod od betonaili sli¢nih fizickih osobina).

Fiksirati stroj za toCkasto varenje na pod pomocu Cetiri vijaka M10 koriste¢i za to
namijenjene rupe na podnozju; svaki element zajednickog fiksiranja mora jamciti otpor
na povlacenje od barem 60Kg (60daN).

Maksimalni teret

Maksimalni primjenijiv teret na donjoj rucci (koncentriran na osovini elektrode) je 35Kg
(35daN).

5.4 SPAJANJE NAMREZU

5.4.1 Upozorenja

Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog spajanja, provjeriti da podaci na ploc€ici stroja za
tockasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za to¢kasto varenje mora biti spojena isklju¢ivo na sustav napajanja sa uzemljenim
neutralnim provodnikom.

5.4.2 Spajanje kabla napajanja na stroj za tockasto varenje (FIG.F)

Ukloniti desnu bo¢nu plo€u; postaviti uredaj za blokiranje kabla koji se dostavlja kod
predvidenog otvora na straznjoj ploci.

Prolazec¢i kroz uredaj za blokiranje kabla spojiti kabel napajanja na pritezae na
podnoZje za napajanje (faze L1(N) - L2) i na priteza¢ na vijak zastitnog uzemljenja — zuto
zeleni provodnik).

Ovisno o modelu ploce pritezaa opremiti krajeve kabla kao $to je navedeno u figuri
(FIG.F1,F2).

Blokirati kabel navijajuci vijke drzac¢a kabla.

Vidi poglavlje “TEHNICKI PODACI” za minimalnu dozvoljenu sekciju provodnika.

5.4.3 Uticnicai utika¢

Spojiti na kabel napajanja normaliziranu uti¢nicu (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola: MEDUFAZNO spajanje!) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu zastiéenu
osigura¢ima ili automatskom magnetsko-termi¢kom sklopkom; prikladni terminal
uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni)linija napajanja.
Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su u
poglavlju “TEHNICKI PODACI".

Ukoliko se postavlja viSe strojeva za toCkasto varenje potrebno je rasporediti cicklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnoteZeniji teret; na primjer:

stroj za tokasto varenje 1: napajanje L1-L2;

stroj za toCkasto varenje 2: napajanje L2-L3;

stroj za toCkasto varenje 3: napajanje L3-L1.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

5.5 PNEUMATSKO SPAJANJE (FIG. G)

(samo mod. PCP)

- Osposobiti liniju komprimiranog zraka sa radnim pritiskom od barem 6 bara.

Postaviti MANOMETAR (koji se dostavlja) navijajuéi ga u predvideni otvor sa navojima
nareduktoru pritiska.

- Kroz prikladni otvor koji se nalazi na straznjem dijelu stroja za tokasto varenje spojiti
fleksibilnu cijev za komprimirani zrak (& unutarnji 8+9) na priklju¢ak sustava filtra
reduktora-podmnaziva¢a na lijevoj strani; osigurati évrsto drzanje spoja pomocéu
prikladne trake ili ogrlice. Unijeti ulje ISO FD22 u ¢aSu podmazivaca, kroz prikladni ¢ep
(vijak).

5.6 SPAJANJE RASHLADNOG KRUGA (FIG. H)

Potrebno je osposobiti cijev za dovod vode na temperaturi manjoj od 30°C, minimalnog
protoka (Q) ve¢eg od onog koji je naveden u poglavlju TEHNICKI PODACI. Moze se
napraviti otvoreni rashladni sustav (odvodna voda) ili zatvoreni, samo da budu postivani
parametri temperature i protoka vode na ulazu.

Ukloniti lijevu bo&nu plocu kako bi se doprijelo do dovodnih i odvodnih fleksibilnih cijevi:
provuéi ih kroz previdene otvore na straznjoj ploci. Spojiti dovodnu cijev (oznac¢enu sa
naljepnicom) na vanjsku kanalizaciju provjeravajuéi ispravni odliv i protok odvodne
cijevi.

POZOR! Varenje koje se vrsi bez strujanja vode ili sa nedovoljnim strujanjem vode moze
ostetiti stroj za toCkasto varenje zbog o$teéenja uslijed pregrijavanja.

6. VARENJE (To¢kasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije po€imanja varenja (to¢kastog varenja) potrebno je izvrsiti odredene provjere i
regulacije, sa op¢om sklopkom na poloZaju” O” (kod verzija PCP sa zatvorenim lokotom)
i sekcioniranim napajanjem komprimiranim zrakom (ISKLJUCENIM):

- Provjeriti da je elektriéno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
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napucima.

Pokrenuti kruZzenje rashladne vode.

Prilagoditi promjer "d” kontaktne povrsine elektroda ovisno o debljini ’s” lima koji se
mora tockasto variti, poomjeru d=4+6-+s.

Staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima koji se mora tockasto variti;
provjeriti da su ru¢ke paralelne kada se ru¢no priblize jedna drugo;j.

Ako je potrebno regulirati vijke za blokiranje drzaca elektroda popustajuéi ih dok se ne
nade najidealniji poloZaj za posao koji se obavlja; ponovno naviti blokirne vijke do
kraja.

Kod modela PTE i PCP28 moze se regulirati i i Sirina izmedu rucki pomocu vijaka za
fiksiranje na spoju donjeg drzaca rucke (vidi tehnicke podatke).

Otvoriti sigurnosna vratasca koja se nalaze na straznjem dijelu stroja za tockasto
varenje, popustajuci Cetiri fiksirna vijka kako bi se dospjelo do matice za regulaciju
snage elektroda (klju¢ N.30).

PritiSéu¢i oprugu (navijaju¢i maticu od lijeva na desno) elektrode ¢e postepeno
pojacati snagu, sa vrijednostima izmedu minimalne i maksimalne (vidi tehnicke
podatke).

Ta ¢e se snaga pojacati proporcionalno sa debljinom lima koji se mora to¢kasto variti i
sa promjerom vrha elektrode.

Ponovno zatvoriti vrataSca kako bi se sprijecio ulazak stranih tijela i eventualni dodir sa
dijelovima pod naponom ili u pokretu.

Kod modela PCP provijeriti spajanje komprimirang zraka, izvrsiti prikljucak cijevi za
napajanje pneumatske mreze; regulirati pritisak pomocu ruéice reduktora dok se ne
ocita vrijednost od 6bara (90 PSI) na manometru.

6.2 REGULACIJAPARAMETARA
Parametri koji odluéuju promjer (presjek) i mehanicko drzanje tocke su slijedeci:

snaga elektroda (od N); 1 od N = 1,02 kg.

promjer povrsine dodira elektroda (mm);

struja varenja (kA);

vrijeme varenja (ciklusi); (na 50Hz 1 ciklus = 0,02sekundi).

Moraju se stoga uzeti u obzir svi navedeni faktori prilikom regulacije stroja za tockasto
varenje jer isti djeluju medusobno sa Sirokim spektrom djelovanja

Ne smiju se ujedno zanemariti faktori koji mogu izmijeniti rezultate varenja, kao na
primjer:

prekomjerni pad napona mreze;

pregrijavanje stroja za tockasto varenje uslijed nedovoljnog hladenja ili nepostivanja
omjera prekida rada;

prilagodavanje i dimenzije komada unutar rucki;

Sirinaizmedu rucki (moZe se regulirati kod modela PTE-PCP 28);

duzina rucki (vidi tehnicke podatke);

U nedostatku specifi€énog iskustva savjetuje se vrSenje nekoliko pokusaja to¢kastog
varenja, upotrebljavaju¢i slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Bolje je upotrebljavati, ako je moguce, jaku struju (regulacija pomoéu potenciometra
"POWER” od 20% do 100% kapaciteta stroj aza tockasto varenje) i kratka razdoblja
(regulacija pomoc¢u potenciometra”’CYCLES” od 1 do 100).

6.3 PROCEDURA

Iskljuciti opéu sklopku stroja za tockasto varenje (pol.” | ”); pali se zeleni led: ispravno

napajanje, stroj za to¢kasto varenje spreman zarad.

g
Kod modela PCP: pritisnuti tipku “paljenje” i postaviti selektor ciklusa na %‘ :
polozaj varenja.
Prisloniti na donju elektrodu lim koji se mora to¢kasto variti.
Pokrenuti pedalu na kraju hoda (Model PTE), ili ventil na pedalu (Model PCP) kako bi
se postiglo:
A) zatvaranje limovaizmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom;
B) prolaz struje varenja sa prethodno postavljenom jac¢inom i trajanjem (vrijeme) koji

su signalizirani paljenjem i gaSenjem zelenog leda == .

Otpustiti pedalu nakon nekoliko sekundi (0,5 + 2s) od ga$enja zelenog leda (kraj
varenja); ovaj zastoj (odrzavanje) daje bolje mehanitke osobine tocci.

Tocka se smatra ispravno izvr§enom kada tijekom pokusavanja povlacenja prouzrogi
izvlaCenje srzitoCke varenjaiz jednogilidvalima.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

U verziji sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra (mod. PCP) potrebno je
blokirati sklopku na polozaj “O” sa dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE B .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE VRSITIOPERATER.

prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjerai profila vrha elektrode;

provjera uskladivanja elektroda;

proviera hladenja elektroda i ru¢ki (NE UNUTAR STROJA ZA TOCKASTO
VARENJE);

provjera nategnutosti opruge (snaga elektroda);

ispustanje kondenzacije i ponovno uspostavljanje razine ulja (ISO Fd22) u uredaju za
podmazivanje na ulazu komprimiranog zraka.

7.21ZVANREDNO SERVISIRANJE

RADOVE

IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO

STRUCNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE S UGASEN I ISKLJUCEN 1Z
MREZE.

Eventualne provjere izvrS§ene pod naponom unutar stroja za toc¢kasto varenje

mogu prouzrogiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutradnjost stroja za to€kasto varenje i ukloniti prasinu koja se
nakupila na transformatoru, modulo tiristora, plo¢a pritezac¢a mreze, itd., pomoc¢u mlaza
suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ogistiti vrlo mekanom &etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je provjeriti:

provjeriti da su kablovi neoSteéenii da su prikljuéci 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 ragovi oksidacije ili pregrijavanja; isto
vrijedii za vijke za blokiranje ruckii drzaca elektroda.

podmazati ¢lanove i osovine.

provijeriti ispravno strujanje rashladnog zraka (minimalni zatrazeni protok) i savrseno
stanje cijevi.

provjeriti eventualno ispustanje zraka (mod. PCP).

ako je potrebno smanijiti brzinu priblizavanja elektroda, regulirati gusenje kod
ispustanja pneumatskog cilindra pomocu vijaka na glavi cilindra.

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEQ RADA | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH
PROVJERA, ILIPRIJE OBRACANJAVASEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDECE:

sa zatvorenom opéom sklopkom stroja za tockasto varenje (pol.” | ”) zeleniled ™CF je
upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja (kablovi, uti¢nica i utikac,
osiguraci, prekomjerni pad nona, itd.).

ako nije upaljen Zuti led (uklju€enje termickog zastitnog sustava); pricekati

gasenje leda za ponovno paljenje stroja za to¢kasto varenje (mod, PCP tipka );

provjeriti ispravno strujanje rashladne vode i eventualno smanijiti omjer prekida
ciklusarada.

sa pokrenutom pedalom ili cilindrom pokreta¢ elektrickog upravljanja mora stvarno
zatvoriti krajnje dijelove (kontakte) dajuci suglasnost elektroni¢kom Cipu: zeleni led

&= upaljen tijekom postavljenog razdoblja.

da elementi koji ¢ine sekundarni sustav (spoj drzaca rucki - ruéke —drzaci elektroda )
nisu neefikasni zbog popustenih vijaka ili oksidacije.

da su parametri varenja (snaga i promjer elektroda,
varenja)prilagodeni radu koji se vrsi.

trajanje i struja

Kod modela PCP:
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da pritisak komprimiranog zraka nije manji od granice paljenja zastitnog uredaja;
da selektor ciklusa nije pogre$no postavljen na polozaj -~ (samo pritisak - ne vari);

da nije pritisnuta tipka paljenja nakon svakog zatvaranja opée sklopke ili nakon
svakog paljenja zastitnih/sigurnosnih uredaja:

a) nedostatak napona mreze;

b) nedostatak/manjak pritiska komprimiranog zraka;

c) pregrijavanje.
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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, susijusia su varzinio suvirinimo
procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

Taskinio suvirinimo aparatas (tik versijoje, kurioje paleidimas vyksta
pneumatinio cilindro pagalba) yra apriipintas pagrindiniu jungikliu su avariniy
situacijy funkcijomis. Yra numatytas ir jungiklio uzraktas, uzblokavimui “O”
padétyje (atviras).

Uzrakto raktas turéty bati iSduodamas tik patyrusiam operatoriui arba
darbuotojui, specialiai apmokytam atlikti jam paskirtas uzduotis ir informuotam
apie galima rizika, susijusiag su Siuo suvirinimo procesu bei apie pasekmes,
susijusias su neatsargiu taskinio suvirinimo aparato naudojimu.

Kai operatoriaus néra, jungiklis turi biti nustatytas “O” padétyje bei uzblokuotas
uzraktu, jame neturi biti paliktas raktas.

AN

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy bei normatyvy.

- Taskinio suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik
neutraliu laidu su jZeminimu.

- |Isitikinti, ar maitinimo tinklas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

- Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nenaudoti taskinio suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjantlietui.

- Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziiros operacijos su
judanéiomis detalémis ir/ar elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio
suvirinimo aparatg ir ji atjungus i§ maitinimo tinklo. Taskinio suvirinimo
aparatuose, paleidziamuose pneumatinio cilindro pagalba, yra bitina
tiekiamu uzraktu uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje.

Tokios pat procediros turi biti laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés priezitiros

operacijas).
Ve AN

- Neatlikinéti suvirinimo darby anttaros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra arba
buvo 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 uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus irt.t.).

- Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo damy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, bei asmeny buvimo tokioje
aplinkoje trukmeés.

POO®

Visada dévéti akis apsaugancius specialius apsauginius akinius.

Dévéti apsaugine apranga 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.

AQP®BOO®

Varzinio suvirinimo metu sukeliami intensyviis magnetiniai laukai (labai
auksta srove) 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 BUTI
DRAUDZIAMA DIRBTI SU SIUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATU.
MINETIASMENYS, PRIES PATEKDAMI | APLINKA, KURIOS PRIEIGOSE YRA
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI IR/ARBA SUVIRINIMO LAIDAI, PRIVALO
PASIKONSULTUOTI SU MEDIKAIS.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka techninio standarto reikalavimus
produktui, naudojamam i$skirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliems
tikslams.

Néra garantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinéje aplinkoje.

V(N /N <
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VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy

formos ir apimé€iy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto

mechanizmo, apsaugancio nuo virSutiniy galtniy - pirSty, plastaky, dilbiy
prispaudimo rizikos.

Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos

priemones:

- Operatorius turi biti 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 virsSyti 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 jj batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti masing tiekiamu uzraktu. Uzrakto raktas turi bati
iStrauktas, jis turi biiti atsakingo asmens Zinioje.



- NUDEGIMY RIZIKA
Kai kurios taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai — judancios dalys ir
aplink jas esancios zonos) gali pasiekti aukStesne nei 65°C temperatiira:
batina dévéti atitinkama apsaugine apranga.

- NUVIRTIMO IR NUKRITIMO RIZIKA

- Taskinio suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galin¢io
atlaikyti atitinkama svorj. Prietaisa pritvirtinti prie darbasatalio (jei tai yra
numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”). PrieSingu
atveju, pavyzdziui, prie nelygios ar sutrikinéjusios 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.

A APSAUGINIAITAISAI IR PRIEMONES

Pries$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, sitikinti, ar
apsaugos jtaisai ir judanéios gaubto dalys yra tinkamoje padétyje.
ISPEJIMAS! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judanéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo arba prieziiros darbai

- Judangéiy daliy arba elektrody padéties reguliavimas
TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO (modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO
CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS JUNGIKLIS TURI BOTI UZBLOKUOTAS
UZRAKTU “O” PADETYJE, O RAKTAS ISTRAUKTAS).

2.[VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Koloniniai taskinio suvirinimo aparatai varziniam suvirinimui (vienas antgalis) su

kreivalinijine trajektorija nusileidzianciu elektrodu.

Integruotas elektroninis galingumo valdymas (tiristoriai) su laiko Zymekliu ir pradinés

srovés ribotuvu.

Siluminis saugiklis su signalizavimo jtaisu (perkrova arba ausinimo vandens trikumas).

Paleidimas:

- "PTE” modeliuose: mechaninis, pedalas su reguliuojamu svirtelés ilgiu;

- "PCP” modeliuose: pneumatinis, dvigubo poveikio cilindras, valdomas nuo pedalo
pavidalo voztuvo. Darbo eigos uzblokavimas dél pernelyg Zemos tinklo jtampos
ir/arba nepakankamo suspausto oro tiekimo.

2.2 UZSAKOMI PRIEDAI

- Svirciy pora, ilgis 500mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- Svir€iy pora, ilgis 700mm, su elektrody gnybtais ir standartiniais elektrodais.
- I8lenkti elektrodai.

- Uzdaro kontdro ausinimo vandeniu sistema ( tinka tik PTE arba PCP 18).

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV.A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo

galimybémis, yra apibendrintiduomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis:

1-  Faziyskai€ius ir maitinimo linijos daznis.

2- Maitinimo jtampa.

3- Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

4-  Nominalitinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%.

5- Maksimalituscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Srové antriniame nuolatiniame rezime (100%).

8- Svirciy plotisirilgis (standartas).

9- Minimalus ir maksimalus reguliuojamas elektrody pajégumas.

10- Nominalus suspausto oro $altinio slégis.

11- Suspausto oro $altinio slégis, reikalingas maksimaliai elektrody jégai iSgauti.

12- Ausinimo vandens srové.

13- Nominalaus ausinimo skysc¢io slégio kritimas.

14- Suvirinimo prietaiso masé.

15- Sudarbo sauga susije simboliai, kuriy reik§més yra pateikiamos 1 skyriuje “Bendri
saugumo reikalavimai varZiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auk$ciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties prietaiso.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS (PAV. B)

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 TASKINIO SUVIRINIMO APARATO STRUKTURA IR GABARITAI (PAV. C)
4.2VALDYMO [TAISAI IR REGULIAVIMAS

4.2.1 Valdymo skydas (PAV.D1)
1- pagrindinis jungiklis (PCP modeliuose su uZrakinama "O” padétimi- avarinio
sustabdymo funkcija: gamintojo tiekiamas uZraktas su raktais);
2- signaliniai $viesos diodai:
a) = (Zalias) maitinimo jtampa “ON”, valdymo skydas “ON”,
b) == (zalias) suvirinimas "ON” ( aktyvus valdymo tiristoriais elementas),
c) (geltonas) Siluminis saugiklis "ON”: suvirinimas sustabdytas (PCP
modeliuose  sustabdomasir svirties veikimas).
3- "POWER”: suvirinimo srovés reguliavimo potenciometras;

4- "TIMER”: suvirinimo trukmés reguliavimo potenciometras;
5- {|> (paleidimo/duomeny atnaujinimo mygtukas (PCP modeliuose);

6- .~/ ~ tik slégio (suvirinimas nevyksta) / suvirinimo selektorius (tik PCP
modeliuose).

4.2.2 Kompresijos verzlé (PAV. D2)
Yra pasiekiama atidarius taskinio suvirinimo aparato uzpakalinéje dalyje esantj langelj;
leidzia reguliuoti elektrody jégq veikiant spyruoklés tampruma.

4.3 APSAUGINES FUNKCIJOS IR PRIETAISO UZBLOKAVIMAS

4.3.1 PTE modeliai

Siluminis saugiklis

Isijungia taskinio suvirinimo aparato perkaitimo atveju, kuris gali jvykti dél ausinimo
vandens triikumo/nepakankamo tiekimo arba kai darbo ciklas virsija leistinas ribas.

Siluminio saugiklio jsijungimg parodo geltono $viesos diodo uZsidegimas ant
valdymo skydo.

POVEIKIS: uzblokuojamas srovés tiekimas (suvirinimas sustabdomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: automatiSkas, kai vél sugriztama | leidZziamas
temperataros ribas (geltonas Sviesos diodas nebedega).

4.3.2 PCP modeliai
Pagrindinis jungiklis
- "0 ” padétis = uzraktas atviras (ziaréti 1 skyriy).
ISPEJIMAS! "O” padétyje vidiniai maitinimo kabelio sujungimo gnybtai (L1+L2)
yrajtampoje.
- " | "padétis = uzdaras: | taskinio suvirinimo aparatg yra tiekiamas maitinimas, bet jis
neveikia (STAND BY), dega Zalias Sviesos diodas ™= .

Avarinés padéties funkcija

Taskinio suvirinimo aparatas priklausomai nuo to, kurioje padétyje yra sustabdomas (” |
” padétis =>" O ” padétis), susiduria su tokiomis saugos salygomis:

- sustabdoma srove;

- elektrody atsidarymas (iSkrovimo cilindras);

- sustabdomas automatinis paleidimas i$ naujo.

Paleidimo mygtukas <D

Si mygtuka reikia paspausti, norint valdyti suvirinimo operacijas (pneumatinio pedalo

pagalba) prie tokiy salygu:

- kiekveng kartg uzrakinus pagrindinjjungikli (" O ” padétis =>"| ” padétis);

- kiekvieng karta po saugos/ apsauginiy jtaisy jsijungimo;

- vél atsinaujinus energijos (elektros ir suspausto oro) tiekimui, jei pries tai jis buvo
nutrauktas pasirinkus arba dél gedimo.

g
Ciklo selektorius ~_"/ ~_

- Ciklas = : leidzia valdyti taskinio suvirinimo aparata (pneumatinio pedalo pagalba)
neatliekant suvirinimo darby. Jis naudojamas atliekant svir€iy judesius ir
uzblokuojant elektrodus be srovés tiekimo .

KITI PAVOJAL! Ir Siame darbo rezime egzistuoja virSutiniy galiniy suspaudimo
pavojus: bitina imtis atitikamy atsargumo priemoniy, (zidreéti skyriy apie darbo sauga).
- Ciklas ~_  (normalus suvirinimo ciklas) nustato taskinio suvirinimo aparatg
suvirinimo darby atlikimui.

Siluminis saugiklis

Isijungia taskinio suvirinimo aparato perkaitimo atveju, kuris gali jvykti dél ausinimo
vandens trikumo arba nepakankamo tiekimo arba kai darbo ciklas (DUTY CYCLE)
virSija leistinas temperataros ribas.

Siluminio saugiklio jsijungima parodo geltono $viesos diodo uZsidegimas ant
valdymo skydo.

POVEIKIS: uzblokuojamas srovés tiekimas (suvirinimas sustabdomas).

DARBO ATSINAUJINIMAS: rankinis (reikia paspausti mygtuka ), kai vél
sugriztama | leidziamas temperatdros ribas [geltonas
Sviesos diodas nebedegal.

Suspausto oro saugiklis

|sijungia suspausto oro tiekimo trlikumo arba slégio kritimo atveju (p < 2,5 + 3bar);
isijungimg parodo manometro, esancio ant suspausto oro sistemos j&jimo, parodymai
(0= 3bar).

POVEIKIS: judéjimo uzblokavimas: elektrody atsidarymas (iSkrovimo cilindras);
sustabdoma sroveé (suvirinimas sustabdomas). @
DARBOATSINAUJINIMAS: rankinis (reikia paspausti mygtuka ), kai vél
sugriztama | leidZziamas slégio ribas (manometro

parodymas >>3bar).

5.INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMU OPERACIJAS TIK KAI TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAIISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparata, atlikti sujungimus, kaip nurodyta Siame skyriuje.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI (PAV.E)
Taskinio suvirinimo aparato pakélimas turi bati atliekamas dvigubos virvés ir kabliy
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pagalba, naudojant specialius Ziedus.
Grieztai draudziama taskinio suvirinimo aparatg priristi kitokiais badais, nei nurodyta
Siame instrukcijy vadove (pavyzdziui, risti uz svir€iy arba elektrody).

5.3 PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliGéiy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir darbo zonos (elektrody).

|sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j€jimas, patikrinti, ar
néra jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme, irt.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, pastarojo sudétis turi bati
homogeniné arba suderinama (betoninés arba panaSiomis fizinémis savybémis
pasizymingios grindys).

Taskinio suvirinimo aparatg pritvirtinti prie Zemés keturiais varztais M10, naudojantis
atitinkamomis skylémis, esanc¢iomis ant pagrindo; kiekvienas atskiras pritvirtinimo prie
grindy elementas turi garantuoti bent 60Kg (60daN) iSlaikyma.

Maksimalus apkrovimas

Maksimalus apatinés srovés apkrovimas (koncentruotas ant elektrodo plokstés) yra
35Kg (35daN).

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1|spéjimai

Prie$ atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taskinio suvirinimo aparato
duomeny lentelés vertés atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa ir tinklo
dazni.

Taskinio suvirinimo aparatas turéty bati prijungimas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

5.4.2 Maitinimo kabelio prijungimas prie taskinio suvirinimo aparato (PAV.F)
Nuimti desSinj Soninj skyda; netoli ant uzpakalinio skydo numatytos skylés, sumontuoti
tiekiama kabelio laikiklj.

Leidziant maitinimo kabeliui praeiti pro kabelio laikiklj, jj prijungti prie maitinimo elemento
gnybty (fazés L1(N) - L2) ir prie apsauginio jZeminimo gnybtinio varzto — geltonas Zalias
laidininkas).

Priklausomai nuo gnybty dézés modelio, paruosti laido terminalus kaip parodyta
paveikslélyje (PAV.F1,F2).

Uzblokuoti kabelj uzverziant kabelio laikiklio varztus.

Dél leidziamo minimalaus laidininky skersmens, Ziaréti paragrafa “TECHNINIAI
DUOMENYS”.

5.4.3 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStukg (3P+T :
naudojami tik 2 poliai: INTERFAZINIS sujungimas!) ir paruosti tinklo lizda,
apsaugotq lydZiaisiais saugikliais arba magnetoSiluminiu automatiniu perjungikliu ;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo
laidininku (geltonas-zalias).

Lydziujy saugikliy ir magnetoSiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas yra
pateikiami paragrafe “TECHNINIAIDUOMENYS”.

Jeigu yra instaliuojama keletas taSkinio suvirinimo aparaty, cikliSkai paskirstyti
maitinima tarp trijy faziy taip, kad bty pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdziui:

1 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L1-L2;

2 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L2-L3;

3 taskinio suvirinimo aparatas: maitinimas L3-L1.

A ISPEJIMAS! Auks$éiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sitemos efektyvumui (klasé 1), tai salygoja rizikos asmenims
(pavyzdziui, elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro)
padidéjima.

5.5 PNEUMATINIS SUJUNGIMAS (PAV. G)

(tik PCP modeliams)

- Paruosti suspausto oro linijg bent 6 bary darbo slégio tiekimui.

Sumontuoti MANOMETRA (tiekiamas su prietaisu), ji prisukti atitinkamoje srieginéje
ertméje ant slégio reduktoriaus.

- Pro atitinkama praéjimo anga, esancig taskinio suvirinimo aparato uzpakalinéje dalyje,
sujungti lanksty vamzdj suspaustam orui (vidinis &- 8+9) su filtro reduktoriaus-teptuvo
sistemos antvamzdziu, pasiekiamu nuo kairiojo Sono; sujungimo tvirtuma sustiprinti
atitinkamu dirzeliu arba ribotuvu. Pro specialy kamstj (varzta) | teptuvo stikling jvesti
alyva ISOFD22.

5.6 AUSINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI (PAV. H)

Reikia paruosti vandens tiekimo vamzdyna, kurio temperattra neturéty virsyti 30°C, o
minimali apkrova (Q) turi bdti ne Zemesné, nei nurodyta TECHNINIUOSE
DUOMENYSE. Gali bati sukurta atvira (sugriztantis vanduo iSpilamas) arba uzdara
ausinimo grandiné, svarbiausia yra atsizvelgti  vandens temperat@ros ir j&jimo apkrovos
parametrus.

Norint pasiekti vandens tiekimo ir sugrizimo lankséius vamzdzius, nuimti kairjj Soninj
skyda: vamzdzius reikia pravesti pro atitinkamas angas, numatytas ant uzpakalinio
skydo. Sujungti tiekimo vamzdj (pazyméta nurodomaja etikete) su iSorine vandens
kanalizacija, jsitikinant, ar vyksta taisyklingas atgalinis iSleidimas ir ar normali sugrizimo
vamzdzio vandens srové.

]SPEJIMAS! Suvirinimo operacijos, atliktos be vandens arba prie nepakankamo jo
srauto, gali sglygoti taskinio suvirinimo aparato sugadinima dél jo perkaitimo.

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pre$§ atliekant bet kokias suvirinimo (taskinio suvirinimo) operacijas, batina atlikti visg

eile patikrinimy ir sureguliavimy. Jy metu pagrindinis jungiklis turi bati ” O” padétyje (o

PCP versijose su uzblokuotu uzraktu) ir pasirinktas suspausto oro maitinimo tiekimas

(NESUJUNGTAS):

- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal aukS¢iau pateiktas
instrukcijas.

- Paleisti cirkuliacijg ausinimo vanden|.

- Pritaikyti elektrody kontaktinio pavirSiaus skersmenj "d” pagal norimy, suvirinti laksty,

P

storj”s”, santykis turéty batid=4+6 - \s.

Tarp elektrody reikia jvesti analogiSka storj kaip ir norimy suvirinti laksty; jsitikinti, kad
svirtys, priartintos rankiniu badu, baty lygiagrecios.

Jei reikia, atlikti sureguliavimg atsukant elektrody gnybty blokuojancius varztus pakol
bus atrasta labiausiai darbui tinkanti padétis; vel kruopSciai ir iki pat galo uZsukti
blokuojandéius varztus.

PTE ir PCP28 modeliuose gali bati reguliuojamas ir plotis tarp svir€iy, reikia paderinti
apatinio svirties laikiklio sujungimo blokavimo varztus (zidréti techninius duomenis).
Atidaryti taskinio suvirinimo aparato uzZpakalinéje dalyje esancias apsaugines dureles
atsukant keturis blokuojancius varzZtus bei pasiekiant elektrody jégos reguliavimo
verzlg (raktas nr.30).

Suspaudziant spyruokle (desiniapusis verzlés priverzimas) elektrodai veikia augancia
jéga, kurios minimalds ir maksimalds dydZziai yra pateikti (Zigréti techninius duomenis).
Sijega proporcingai iSaugs didéjant norimo suvirinti laksto storiui ir elektrodo galo
skersmeniui.

Vel uzdaryti dureles, tokiu badu bus iSvengta pasaliniy kiiny patekimo j prietaiso vidy
bei galimy atsitiktiniy jy kontakty su judanc¢iomis dalimis su jtampa.

PCP modeliuose patikrinti suspausto oro sujungimus, atlikti maitinimo vamzdziy,
prijungimg  prie pneumatinio tinklo; sureguliuoti slégj reduktoriaus rankenélés
pagalba pakol manometre bus nuskaitoma 6bary (90 PSI) verté.

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS

Parametrai, kurie apibrézia tasko skersmenj (sekcija) ir mechaninjislaikyma, yra Sie:

- elektrody jéga (daN); 1daN=1,02kg.

- elektrody kontaktinio pavirSiaus skersmuo (mm);

- suvirinimo sroveé (kA);

- suvirinimo laikas (ciklas); (prie 50Hz 1 ciklas = 0,02 sekundés).

Reguliuojant taskinio suvirinimo aparata, turi bati atsizvelgiama | visus Siuos auks¢iau

iSvardintus faktorius, nes jie be to yra ir veikiami vienas kito santykinai placiose ribose.

Be to, negalima pamirsti ir kity faktoriy, galin¢iy turéti jtakos darbo rezultatams, tokiy

kaip:

- pernelyg didelis jtampos kritimas maitinimo linijoje;

- taskinio suvirinimo aparato perkaitimas, kurj salygoja nepakankamas ausinimas arba
apkrovimo ciklo nesilaikymas;

- svir¢iy viduje esanc¢iy gaminiy struktdra ir gabaritai;

- plotis tarp svir€iy (reguliuojamas PTE-PCP 28 modeliuose);

- svirciy ilgis (Ziaréti techninius duomenis);

Trikstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio suvirinimo

bandymus naudojant tokios pat rasies bei storio lakStus bei norimo suvirinti dirbinio

storio pavyzdzius.

Jei jmanoma, naudoti auk$tesne srove (reguliavimas potenciometru "POWER” nuo

20% iki 100% taskinio suvirinimo aparato galios) ir trumpas darbo trukmes (reguliavimas

potenciometru "CYCLES” nuo 1 iki 100).

6.3 PROCESAS

- Uzdaryti taskinio suvirinimo aparato pagrindinj jungikli (" | ” padétis); uzsidega Zalias
Sviesos diodas: maitinimas taisyklingas, taskinio suvirinimo aparatas yra pasiruo$es
darbui. <D 2

- PCP modelis: paspausti mygtuka “paleidimas” ir nustatyti ciklo selektoriy ~_ :
suvirinimo padétyje.

- Padéti ant apatinio elektrodo norimus suvirinti lakstus.

- iki pat galo nuspausti pedalg (PTE modelis), arba pedalo pavidalo voztuvg (PCP

modelis), tai salygos:
A) laksty uzdaryma tarp elektrody atitinkamai veikiant nustatyta jéga;
B) suvirinimo srovés peréjima pagal nustatyta intensyvuma ir trukme (laika), Sias
vertes signalizuos uzgegstantis ir uzsidegantis Zalias Sviesos diodas ‘%ﬁ .

- Po keliy akimirky (0,5 + 2s) nuo Zalio $viesos diodo uzgesimo (suvirinimo pabaiga)
atleisti pedalg; Sis uzdelsimas (iSlaikymas) suteikia taskui geresnes mechanines

savybes.
Laikoma, jog taSko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo

bandymu, i$ vieno i$ dviejy laksty iSgaunamas suvirinimo tasko pagrindas.

7. TECHNINE PRIEZIURA

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES OPERACIJAS, ISITIKINTI, KAD
TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Versijose, kuriose paleidimas yra atliekamas pneumatinio cilindro pagalba (PCP
modeliai), baitina uzblokuoti pagrindinj jungiklj “O” padétyje kartu su prietaisu
tiekiamu uzraktu.

7.1 EILINE PRIEZIURA

EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

- elektrodo galo skersmens ir profilio pritaikymas /pakeitimas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- elektrody ir svir&iy ausinimo kontrolé (TIK NE TASKINIO SUVIRINIMO APARATO
VIDUJE);

- spyruoklés tamprumo kontrolé (elektrody jéga);

- kondensacijos iSkrova ir alyvos (ISO Fd22) lygio atstatymas suspausto oro j&jimo
teptuve.

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

IR PATENKANT | JO VIDY, |SITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos taskinio suvirinimo aparato viduje, gali
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salygoti stipry elektros smigj, sukelta dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy
kontakto ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanéiomis detalémis.

Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo aplinkos salygy)
tikrinti taskinio suvirinimo aparato vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes bei metalines dalelytes, susikaupusias ant trasformatoriaus, tristoriy,
sektoriaus, maitinimo gnybty dézés, irt.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati
valomos minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|
PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija ar néra pazeisti ar susioksidave sujungimai.
patikrinti, ar transformatoriaus antrinio sujungimo varztai ties svirciy laikiklio jungimu
yra gerai suverZzti, ir ar néra jokiy oksidacijos bei perkaitimo pozymiy; tokj patj
patikrinima atlikti ir su svir€iy uzblokavimo ir elektrody gnybty varztais.
suteptilankstus ir asis.

patikrinti, ar taisyklinga ausinimo vandens cirkuliacija (minimali reikiama srové), ir ar
nepriekaistingas vamzdziy stovis.

patikrinti galimus oro nutekéjimus (PCP modeliuose).

esant reikalui, sumazinti elektrody priartéjimo greitj, suderinti pneumatinio cilindro
iSleidimo droseliavima, reguliuojant atitinkamus varztus, esancius ant cilindro
galvugéiy.

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- dega Zzalias Sviesos diodas, kai taskinio suvirinimo aparato pagrindinis jungiklis yra
iSjungtas (" | ” pozicija) ™CF; prieSingu atveju gedima salygoja problema maitinimo
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linijoje (laidai, lizdas ir kiStukas, lydieji saugikliai, penelyg staigus jtampos kritimas, ir
t.t.).

nedega geltonas Sviesos diodas (isijungia Siluminis saugiklis); palaukti Sviesos
diodo iSsijungimo ir vél paleisti taskinio suvirinimo aparatg (PCP modelyje

mygtukas ); patikrinti taisyklinga ausinimo vandens cirkuliacija ir, esant reikalui,
sumazinti darbo ciklo apkrovimo santykj.
veikiant pedalu ar jjungus cilindra, elektros valdymo pavara tikrai uzdaro terminalus

(kontaktus) perduodama impulsus elektroninei plokstei: %‘ Zalias Sviesos diodas

dega nustatyta laika.

- elementai, sudarantys antring granding (svirciy laikikliy sujungimai - svirtys -

elektrody gnybtai ) neatlieka savo funkcijy dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.
suvirinimo parametrai (elektrody jéga ir skersmuo, suvirinimo laikas ir srové) yra
pritaikyti atliekamo darbo pobadziui.

PCP modeliuose:

suspausto oro slégis néra Zemesnis nei numato apsaugos jtaiso jsijungimo ribos;

ciklo selektorius néra per klaidg nustatytas _ padétyije (tik slégis - suvirinimas
nevyksta);

nebuvo paspaustas paleidimo mygtukas @ kiekvieng kartg po pagrindinio jungiklio
iSjungimo arba po kiekvieno saugikliu/saugos jtaisy jsijungimo:

a) tinklo jtampos trikumas;

b) suspausto oro trikumas/nepakankamas slégis;

c) per auks$ta temperatra.
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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.
Punktkeevitusmasinad (ainult need mudelid, millede taiturseadmeks on
pneumosilinder) on varustatud hdireolukorra funktsiooni omava pealiilitiga,
mille juurde kuuluva luku abil on véimalik liiliti asendisse ,,0“ (lahti) blokeerida.
Luku vétme tohib anda ainult nende seadmega té6tajate katte, kellel on piisavalt
kogemusi vo6i vastav véljadpe neile antud lilesannete taitmiseks ja antud
keevitusmeetodiga kaasnevate voi punktkeevitusmasina hooletust kasutamisest
tulenevate voimalike ohuolukordade suhtes.

Juhul kui tootaja seadme juurest lahkub, tuleb liiliti seada asendisse “O”,
blokeerida see luku abil ja voti eest dra votta.

AN

Elektrilihendused tuleb teostada ohutusalaste normide ja seaduste kohaselt.
Punktkeevitusmasina tohib ihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis on
varustatud maandusega lihendatud nulljuhiga.

Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.

Arge kasutage katkise isolatsiooniga vai lahtildinud iihendustega juhtmeid.
Arge kasutage punktkeevitusmasinat niisketes véi mirgades ruumides voi
vihmakaes.

Keevituskaablite ihendamiseks ja mistahes tavahooldust66deks kas dlgade

jalvoi elektroodide juures peab punktkeevitusmasin olema vilja liilitatud ja
vooluvorgust viljas. Pneumosilindriga tootavate punktkeevitusmasinate
korral tuleb pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0* blokeerida.
Samad nouded kehtivad ka iihendamisel veevirgi voi suletud ringlusega
jahutussiisteemiga (vesijahutusega punktkeevitusmasinate korral) ning
kindlasti mistahes parandust66de puhul (erakorraline hooldus).

Ve WA/

Arge keevitage paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

Viltige kloori sisaldavate kemikaalidega puhastatud detailide keevitamist voi
nende kemikaalide laheduses to6tamist.

Arge keevitage surve all olevaid mahuteid.

Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
puhastuslapid jne.)

Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage keevitamisel elektroodidest tekkiva
suitsu adrajuhtimiseks sobilikke vahendeid; iilimalt tahtis on kontrollida
kavakindlalt keevitamisel eralduva suitsu koostist, kontsentratsiooni ja suitsu
keskkonnas oleku kestust, et méaarata 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 lletab voi vordub tédtaja paevane
konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on kohustuslik kasutada
sobilikke isikukaitsevahendeid.

AQO®A®O®O
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Kontaktkeevitusel (suur voolutugevus) tekkivad tugevad magnetviljad
voivad interferentse tekitada (ja sellest johtuvalt rikkuda) jargnevate
seadmete ja esemetega:



- SUDAMESTIMULAATORID (PACE MAKER)

- ELEKTROONILISELT JUHITAVAD SIIRDATAVAD MEDITSIINISEADMED

- METALLPROTEESID

- Kohalikud andmeedastus-véi telefonivorgud

- Mbbteriistad

- 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.

- Kéesolev punktkeevitusmasin vastab ainuiiksi toostuses ja professionaalsel
eemadrgil kasutatavate seadmete kohta kdivate tehnikastandardite nouetele.
Seadme elektromagnetiline ihilduvus kodustes tingimustes ei ole tagatud.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD é & @

ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT

Johtuvalt punktkeevitusmasina t6opohimottest ning sellest, et seadmega

toodeldakse viaga erineva kuju ja méotmetega detaile, ei ole tehasel voimalik

paigaldada sellele kaitseid lilajaisemete (sormede, kite, késivarte)
muljudasaamise ohu eest.

Muljudasaamise ohu vihendamiseks tuleb rakendada vastavaid

ettevaatusabinodusid:

- Seadmega tootajal peab olema piisav kogemus véi vastav viljadpe antud
tiilipi seadmetega kontaktkeevituse teostamiseks.

- lga teostatava t66 jaoks tuleb sooritada riskianaliilis; kindlasti on vajalik
toodeldava detaili lilevalhoidmiseks ja juhtimiseks kasutatav varustus (vilja
arvatud juhul, kui kasutatakse teisaldatavat punktkeevitusmasinat).

- lgal juhul ja kui toodeldava detaili kuju seda lubab, tuleks elektroodide
vaheline kaugus seada nii, et see ei liletaks 6 mm.

- Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga iiha ja sama
punktkeevitusmasinaga té6tada.

- Tooalasse eitohilasta tooga mitte seotud isikuid.

- Punktkeevitusmasinat ei tohi jatta jarelevalveta — seadme juurest lahkudes
tuleb see vilja lillitada ja vooluvorgust vilja votta; pneumosilindriga
mudelite korral lukustage pealiiliti asendisse ,,0* ja votke voti eest dra.

- POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT
Teatud punktkeevitusmasina osade (elektroodide — dlgade ja nende
umbruse) temperatuur voib tousta lile 65°C: kasutage kindlasti sobilikke
kaitserdivaid.

- UMBERMINEKU JA KUKKUMISE OHT

- Pange punktkeevitusmasin horisontaalsele ja selle kaalu kannatavale
pinnale; kinnitage seade selle aluseks oleva pinna kiilge (nagu kirjeldatud
kaesoleva juhendi 16igus ,,PAIGALDAMINE*). Vastasel juhul, kui seadme
all olev pind on kaldus voi konarlik voi siis médbliesemete peal seistes
voib seade iimber minna.

- Keelatud on punktkeevitusmasina tostmine, vélja arvatud kdesoleva
juhendi I6igus ,,PAIGALDAMINE* dratoodud 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 lilkuvad osad paigas olema.
TAHELEPANU! Juhul kui sooritatakse mistahes toiminguid
punktkeevitusmasina viliste lilkuvate osade kallal nagu néiteks:

- Elektroodide vahetamine v6i hooldus

- Olgade voi elektroodide seadistamine
PEAB PUNKTKEEVITUSMASIN OLEMA VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS (PEALULITI LUKUSTATUD ASENDISSE ,,0“ JA VOTI
EEST ARA VOETUD, kui tegu on PNEUMOSILINDRIGA mudelitega).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Statsionaarsed radiaalse kaiguga elektroodiga punktkeevitusmasinad

kontaktkeevituseks (lks keevispunkt).

Véimsust reguleeritakse elektrooniliselt (turistoridega), mooduli juurde kuuluvad taimer

jalahtevoolu piiraja.

Termokaitse, millega on Uhendatud helisignaal (vallandub, kui tekib ligkoormus véi kui

jahutussiisteemis on liiga vahe vett).

Juhitakse:

- mudelid "PTE”: mehhaaniliselt pedaaliga, mille kaugust saab reguleerida;

- mudelid ”PCP”: pneumaatiliselt jalgklapiga juhitava kahepoolse toimega silindri abil;
seade blokeeritakse, kui puudub voolutoide ja/véi parsitud on surudhu sissevool.

2.2LISAVARUSTUS

- Komplekt &lgu pikkusega 500mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- Komplekt &lgu pikkusega 700mm, mis on varustatud elektroodihoidjate ja
standardelektroodidega.

- S-kujulised elektroodid.

- Suletud ringlusega vesijahutussiisteem ( sobib ainult PTE v6i PCP 18 juures
kasutamiseks).

3. TEHNILISED ANDMED

3.1ANDMEPLAAT (JOON.A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on ara toodud

seadme andmeplaadil; andmete tdhendused on jargnevad:

1-  Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Sisendvdimsus tooreziimil (100%).

4- Nominaalne sisendvdimsus 50% t66tsiikli korral.

5- Maksimaalne tlihijooksupinge.

6- Maksimumvool lUhistatud elektroodidega.

7- Sekundaarvool : pidev (100%).

8- Olgade vahe ja pikkus (standard).

9- Elektroodide seadistatav miinimum-ja maksimumsurvejoud.

10- Surudhususteeminimirdhk.

11- Surudhususteemi réhk, mis on vajalik elektroodide maksimaalse survejou
saavutamiseks.

12- Jahutusveesusteemivdimsus.

13- Jahutusvedeliku nimirdhu langus.

14- Keevitusseadme maandus.

15- Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1
“Uldine ohutus kontaktkeevitusel”.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tdhendusi; iga konkreetse
punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on &ra toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2MUUD TEHNILISED ANDMED (JOON. B)

4. PUNKTKEEVITUSMASINAKIRJELDUS
4.1 PUNKTKEEVITUSMASINA ULDVAADE JA GABARIIDID (JOON. C)
4.2 KONTROLL-JA SEADISTAMISMEHHANISMID

4.2.1 Juhtimispult (JOON. D1)

1- peallliti (mudelitel PCP on sellel hadaolukorra seiskamise funktsioon ja lukustatav
,O“asend : lukk koos vétmetega kuulub komplekti);

2- LED signaallambid

a) ™CE (roheline)toitepinge “ON”, kontrollplaat “ON”,
b) = (roheline)keevitamine "ON” ( turistorkontaktorid aktiivsed),

c) (kollane) termokaitse ,ON“ : keevitamisfunktsioon lllitub vélja (PCP mudelite
korral ei saa lisaks sellele ka dlga seadistada). 3- "POWER™:
potentsiomeeter keevitusvoolu reguleerimiseks.

4-"TIMER”: potentsiomeeter keevitusaja reguleerimiseks.
5- @ ( kaivitamis-/lahtestamisnupp (mudel PCP) ;

6- /== ainult surve valimise nupp (keevitamist ei toimu) / keevitamise valikuks
(ainult mudelil PCP).

4.2.2 Survemutter (JOON. D2)
Sellele paaseb ligi punktkeevitusmasina tagakaiiljel asuva luugi kaudu; mutter reguleerib
vedru eelpinget ning véimaldab seelébi seadistada elektroodide survejéudu.

4.3 TURVA-JABLOKEERUMISSUSTEEMID

4.3.1 Mudelid PTE

Termokaitse

Hakkab t66le, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise/vahesuse véi lubatud
piire Uletava to6tsikli tdttu Gle kuumeneb.

Kaitse td6lehakkamist margib juhtimispuldil suttib kollane LED

TOIME: vool katkestatakse (keevitamine pole véimalik).

LAHTESTUMINE: seade lilitub automaatselt sisse, kui temperatuur on langenud
lubatud piiridesse (kollane LED kustub).

4.3.2 Mudelid PCP
Pealliti
- Asend” O” = avatud lukustatav (vt. peatiikk 1).

TAHELEPANU! Asendi "O” korral on toitejuhtme {ihendusklemmid (L1+L2)

seadme sees pinge all.
- Asend "I ” = kinni: punktkeevitusmasinas on vool, ent see ei tdota (STAND BY) pdleb

roheline LED ™C=.

Avariifunktsioon
Tootava punktkeevitusmasina avamisel (asend ” | => asend ” O ” ) seiskab selle
turvaliselt:

- vool on blokeeritud;

- elektroodid on avatud (silinder puhkeasendis);

- automaatne sisselllitumine on valja lulitatud.

Kaivitamisnupp @

Sellele nupule tuleb vajutada, et véimaldada keevitamise alustamist (pneumaatilisele

pedaalile vajutades) jargnevatel juhtudel:

- iga kord, kui pealiilition suletud (asend” O "=>asend " | ”);

- iga kord peale mistahes turva/kaitsemehhanismi vallandumist;

- iga kord, kui toide (nii elektri-kui surudhutoide) peale kas kohalikku véi Uldist katkestust
tagasituleb.

= —a
Tsiiklivalikunupp =/ ~_"

- Tstikkel =_": vdimaldab punktkeevitusmasinat juhtida (pneumaatilise pedaaliga)
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ilma, et toimuks keevitamine. Seda kasutatakse Olgade liigutamiseks ning
elektroodide kokkupanekuks voolu sisse lulitamata.

VOIMALIK OHT! Ka sel tdéreziimil on olemas iilajasemete muljudasaamise oht:
rakendage vastavaid ettevaatusabindusid (vt. turvalisuse kohta kéiv peattikk).
==
- Tsiikkel ~_ : (harilik keevitustsiikkel) sel juhul on punktkeevitusmasin keevitamiseks
valmis.

Termokaitse
Hakkab té6le, kui punktkeevitusmasin kas jahutusvee puudumise vdi selle véhesuse voi
siis lubatud temperatuuri piiri lletava td6tsuikli (DUTY CYCLE) t6ttu Gle kuumeneb.

Kaitse td6lehakkamisest annab marku juhtimispuldil sittiv kollane LED lambike.
TOIME: vool katkestatakse (keevitamisfunktsioon on valja lilitatud).

LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule vajutades), kui temperatuur on langenud lubatud
piiridesse [kollane LED kustub].

Surudhusiisteemi kaitse
Vallandub siseneva surudhu réhu puudumise véi languse korral (p < 2,5 + 3bar);
todlehakkamisest annab marku surudhu sissevétule paigaldatud manomeetri nait (0 +
3bar).
TOIME: liigutused blokeeritakse: elektroodid on avatud (silinder puhkeasendis);

vool katkestatakse (keevitamisfunktsioon on valja lilitatud).

LAHTESTAMINE: kasitsi (nupule @ vajutades) peale seda, kui réhk on langenud
lubatud piiridesse (manomeetri nait >> 3 bar).

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHE_NDUST_!E 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 teostage Uhendused, nagu kdesolevas peatlikis
kirjeldatud.

5.2 SEADME TEISALDAMINE (JOON.E)

Punktkeevitusmasina tdstmiseks tohib kasutada ainult konksudega varustatud
topeltkdit, mis tuleb haakida vastavate rongaste kiilge.

Rangelt on keelatud kinnitada tdstekdisi mujale kui eelpoolkirjeldatud punktidesse
(naiteks 6lgade vdi elektroodide kiilge).

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et
oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile ja t66tsoonile (elektroodidele).
Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-vdi valjalaskeavade ees pole tdkkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sé6vitava toimega aurud, niiskus jne.
Pange punktkeevitusmasin tasasele, Uhtlasest ja monoliitsest materjalist alusele (nagu
naiteks tsementpdrand vdi muu sarnaset omadustega pind).

Kinnitage punktkeevitusmasin nelja M10 kruviga ja selleks ettendhtud aukudest
pdranda kilge; mistahes pdrandale paigaldatud kattematerjal peab kannatama
vahemalt 60Kg (60daN) suurust tdmbejoéudu.

Maksimumkoormus

Lubatud alumisele dlale rakendatav koormus (mille keskpunktiks on elektroodi telg) on
35Kg (35daN).

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina
andmeplaadil olev info langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivdrgu pinge ja
sagedusega.

Punktkeevitusmasina tohib ihendada ainult sellisesse toiteslisteemi, mis on varustatud
maandusega tihendatud nulljuhiga.

5.4.2 Toitejuhtme ithendamine punktkeevitusmasina kiilge :

Votke dra paremal kiiljel olev kattepaneel; pange kiilge ja seadke tagapaneelil oleva
avaga kohakuti komplekti kuuluv kaabliklamber.

Pange toitejuhe 1abi kaabliklambri ning lihendage juhe toiteploki (faasid L1(N) - L2) ja
kaitsemaanduse kruviklemmi kiilge — kolla-roheline juhe.

Vastavalt klemmiplaadi mudelile seadke juhtmeotsad (ihendamisvalmis nagu joonisel
naidatud (JOON.F1,F2).

Keerake kaabliklambri kruvid kinni, et juhe fikseerida.

Juhtmete lubatud miinimumristldige on &ra toodud 16igus “ TEHNILISED ANDMED*.

5.4.3 Pistik ja pistikupesa

Uhendage toitejuhe piisava (ihendusvdimsusega standardpistikuga (3P+T : seejuures
kasutatakse &ra ainult 2 klemmi : FAASIVAHELINE iihendus!); kasutatavale
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork v&i lahkluliti; vastav maandusklemm
peab olema Gihendatud toiteslisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).

Kaitsekorkide ning lahkliliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on &ra
toodud I8igus “TEHNILISED ANDMED”.

Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge
tasakaalustamiseks jaotada kolme faasi vahel tsukliliselt; naiteks voib jargida skeemi :
punktkeevitusmasin 1: toide L1-L2;

punktkeevitusmasin 2: toide L2-L3;

punktkeevitusmasin 3: toide L3-L1;

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenidhtud

turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed (oht saada
elektril6ok) jaesemed (tulekahjuoht).

5.5 PNEUMAATILISED UHENDUSED (JOON. G)

(ainult mudel PCP)

- Nahke ette surudhuliin, mille tdorohk oleks vahemalt 6 bar.

Monteerige kilge MANOMEETER (kuulub komplekti), mis tuleb kruvida reduktoril
olevasse keermestatud avasse.

Uhendage labi punktkeevitusmasina tagakaiiljel oleva ja selleks ettenahtud ava kaudu
surudhulddvik (siselabimddt & 8+9) filtrist, reduktorist ja dlitajast koosneva grupiga,
mis paikneb seadme vasakul kiljel; tihendage Uhendused kas isoleerpaela voi
spetsiaalse tihendiga. Valage &litaja mahutisse selle korgist (kruvi) ISO FD22 vastavat
oli.

5.6 JAHUTUSSUSTEEMI UHENDAMINE (JOON. H)

Jahutussusteemi jaoks tuleb ette néha sissetulekutorustik, milles oleva vee temperatuur
ei lleta 30°C ja mille minimaalne jéudlus (Q) ei jaa alla TEHNILISTES ANDMETES
aratoodud vaartuste. Jahutussuisteem vdib olla kas avatud (valjavoolav vesi juhitakse
reoveetorustikku) voi suletud — ainsaks tingimuseks on, et peetaks kinni vee sissetuleku
joudluse ja vee temperatuuri kohta kaivatest parameetritest.

Vee sisse-ja valjavoolulddvikutele ligipdasemiseks votke maha vasaku kilje
kattepaneel: 16dvikud tuleb Uhendada labi tagapaneelil asuvate ja selleks ettenahtud
avade. Uhendage sissetulekulddvik (mis on mérgistatud vastava etiketiga) veevargiga
ja kontrollige, et véljavoolutorustiku aravool ning valjavoolutoru judlus vastaksid
ettenahtule.

TAHELEPANU! Kui jahutussiisteemis ei ole vett v&i seda on liiga véhe, siis véib
keevitamine tingida punktkeevitusmasina ulekuumenemise ja sellest tuleneva
rikkimineku.

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustd6 (punktimise) teostamist tuleb 1&bi vii terve rida kontrolle ja
seadistusi; nende sooritamise jooksul peab pealiiliti olema asendis” O” (mudelitel PCP
peab selle lukk olema suletud) ning surudhutoide peab olema katkestatud (LAHTI
UHENDATUD):

- Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

Kaivitage vesijahutussiisteem.

- Seadistage elektroodide puutepinna labimédt "d” vastavalt keevitatava plekilehe
paksusele ’s”, kasutades selleks jargnevat valemit d=4+6-s.

Asetage elektroodide vahele keevitatavate plekilehtede paksune modt ning
kontrollige, et kasitsi lahendatud dlad oleksid omavahel paralleelsed.

Vajaduse korral reguleerige 6lgu — selleks keerake elektroodihoidjate kinnituskruvid
poollahti ning kuni saavutatud on soovitatava t66 jaoks optimaalne asend, keerake
kruvid uuesti korralikult kinni.

PTE ja PCP28 korral saab reguleerida ka dlgade vahekaugust — selleks tuleb keerata
seadmes sisemuses Olgade aluseks olevate valudetailide kinnituskruvisid (vt.
tehnilised andmed).

- Avage seadme tagakiljel asuv turvaluuk, keerates poollahti neli kinnituskruvi, et
paaseda ligi elektroodide survejou reguleerimismutrile (voti nr.30).

Vedru kokku surudes (keerates mutrit kellaosuti liikumise suunas) kasvab
elektroodide survejoud jarjest skaalal miinimumist maksimumini (vt. tehnilised
andmed).

Survejéud suureneb proportsionaalselt keevitatavate toorikute paksuse ja elektroodi
otsa labimdddu suurenemisega.

Sulgege luuk, et valtida vdorkehade sattumist seadmesse ja juhuslikku pinge all
olevate voi liikuvate detailide vastu puutumist.

PCP mudelite korral kontrollige Uhendusi surudhusiusteemiga ja Uhendage
toitelddvikud pneumaatilise siisteemiga; seadistage reduktori nupu abil rohk selliseks,
et manomeetril oleks nait 6bar (90 PSI).

6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

Parameetrid, mis méaaravad ara keevispunkti 1&bimdddu (ristldike) ja keevisliite
mehhaanilise vastupidavuse:

- elektroodide survejoéud (daN); 1daN = 1,02 kg.

- elektroodide puutepindade Iabim&dt (mm);

- keevitusvool (kA);

- keevitusaeg (tsiiklid); (50Hz juures on 1 tsiikkel = 0,02 sekundit).

Seega tuleb punktkeevitusmasina seadistamisel arvestada suhteliselt suure varuga
kdikide nende Uksteist mdjutavate teguritega.

Lisaks sellele ei tohi kahe silma vahele jatta muid nahtusi, mis vdivad 16pptulemust
mojutada ja millede hulgas on naiteks:

- liiga suur pingelangus;

- ebapiisavast jahutusest vo&i tootsukli
punktkeevitusmasina tilekuumenemine;
olgade vahel olevate detailide kuju ja médtmed;
- 6lgade omavaheline kaugus (mudelite PTE-PCP 28 korral on see seadistatav);

- valjaulatus (vt. tehnilised andmed);

Juhul kui kasutaja ei oma seadme kasutamise kogemust, on soovitatav enne
té6leasumist katsetada seadistusi sama tiilipi ja paksusega pleki peal.

Kui vdimalik, tuleks eelistada suuri voolutugevusi (seadistatakse potentsiomeetriga
"POWER” 20% kuni 100% punktkeevitusmasina vdimsusest) ja lihikest keevitusaega
(seadistatakse potentsiomeetriga "CYCLES” 1 kuni 100).

kestuse eiramisest johtuvast

6.3 TOO KAIK
- Sulgege punktkeevitusmasina pealiliti (asend , | ”); slttib roheline LED: seadmes on

voolutoide ja see on keevitamiseks valmis.
3
- Mudel PCP: vajutage nupule “kaivitamine” ja seadke tsukli valikululiti %‘
asendisse keevitamine.
- Toetage alumise elektroodi peale keevitatavad toorikud.
- Vajutage pedaal pdhja (Mudel PTE) vi liigutage jalgklappi (Mudel PCP); sel moel:
A) surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jduga elektroodide vahele;
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B) tekitatakse vool, mille tugevus ja kestus (aeg) on eelnevalt seadistatud ning mida

margib rohelise LED’i %‘ suttimine ja kustumine.

- Laske pedaal lahti mdni hetk (0,5 -2s) peale rohelise LED’i kustumist (keevitamise
16pp); see ,viivitamine* (allhoidmine) véimaldab saada paremate mehhaaniliste
omadustega keevispunkti.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevitusest viimase
tdmbejdule allutamisel Gihest plekktahvlist valja.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

Pneumosilindriga to6tavate punktkeevitusmasinate korral (mudel OCO) tuleb
pealiiliti selle juurde kuuluva luku abil asendisse ,,0“ blokeerida.

7.1 TAVAHOOLDUS

KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGATOOTAV ISIK.

- elektroodiotsa labimdddu ja kuju kohaldamine / taastamine;

- elektroodide joondatuse kontrollimine;

- elektroodide ja dlgade jahutuse kontroll (ENT MITTE MINGIL JUHUL SEADME
SEES);

- vedru pinge kontroll (elektroodide survejéud);

- surudhu sissetulekul asuva dlitaja kondensaadi eemaldamine ja 6li (ISO Fd22)
lisamine.

7.2ERAKORRALINE HOOLDUS

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 toode teostaja saada rdnga
elektriloogi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi
mehaanilisi vigastusi lilkuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja t0okeskkonna
tolmusisaldusest sdltuvate vaheaegade jarel punktkeevitusmasina sisemust ning

eemaldage trafole, tlristoridele, toite klemmiliistule jne. kogunenud tolm ja
metalliosakesed kuiva surudhuga (maks. 5bar baari).

Viltige ohujoa suunamist elektroonikaplaatidele — nende puhastamiseks
kasutage kas vaga pehmet harja véi selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.
Lisaks sellele kasutage juhust, et:

- kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et Ghendused ei oleks ei
|6dvenenud ega okslideerunud.

kontrollige, et trafo sekundaarpooli ja 6lgade aluseks olevate valudetailide kruvid
oleksid kindlalt kinni keeratud ja et neil poleks okstudeerumise véi llekuumenemise
jalgi; sedasama tuleb kontrollida dlgade ja elektroodihoidjate kinnituskruvide juures.
olitage liigendeid ja tihvte.

kontrollige, et jahutusdhk ringleks sisteemis nagu ette nahtud
miinimumjdudlus) ja et torustik ning selle Ghendused oleksid hermeetilised.
kontrollige, et 6hku eilekiks (mudel PCP).

kui elektroodide lahendamiskiirust tuleb vahendada, reguleerige pneumosilindri
kolvivartel olevaid kruvisid keerates silindri valjavoolukanali ava suurust.

(ndutav

KUl SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST KONTROLLIGE,
ET:

kui punktkeevitusmasina pealiliti on ,kinni“ —asendis (" | ”), pdleb roheline LED ™CF ;
vastasel juhul on tegu rikkega toitesiisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik, kaitsekorgid,
llemaarane pingelangus jne.).

- ei podleks kollane LED (tédle on hakanud termokaitse); oodake enne

punktkeevitusmasina (mudel, PCP nupp @) uuesti sisselilitamist LED’i kustumist;

kontrollige, et jahutusvesi ringleks nii, nagu ette nahtud, ja véhendage vajaduse
korral t66tsiikli kestust.

kui pedaal on alla vajutatud véi silinder réhu all, suleks elektrististeemi taiturseade
klemmid (kontaktid), kuna sel moel saadetakse signaal elektroonikaplaadile: roheline

LED=&- pbleb eelnevalt seadistatud aja jooksul.
- sekundaarsisteemi osade Uihenduste juures (6lgade aluseks olevad valudetailid —
o6lad —elektroodihoidjad) ei oleks lahtilainud kruvisid v6i need ei oleks oksiideerunud.
keevitusparameetrid (elektroodide survejoud ja labimdot, keevitusaeg-ja vool)
sobiksid tehtava tddga.

Mudeli PCP korral:
- surudhu réhk ei oleks allpool kaitseseadise rakendumispiiri;
- tsikli valikululiti poleks juhuslikult asendis (ainult surve —keevitamist ei toimu);

- poleks vajutatud kaivitusnupule QD iga kord peale pealiiliti sulgemist v&i juhul, kui
rakendunud on moni kaitse/turvaseadistest:
a) puudub toitepinge;
b) surudhusiisteemis pole/pole piisavalt rohku;
c) Uilekuumenemine.
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APARATS ELEKTROPVRETESTiBAS LODESANAI RUPNIECISKAJAI UN
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 lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijuma laika.

PunktmetinaSanas aparats (tikai modeli ar pneimatiska cilindra piedzinu) ir
aprikots ar galveno slédzi, kas paredzéts avarijas gadijumiem, tas ir aprikots ar
slédzeni, lai to varétu noblokét pozicija "O" (atverts).

Sledzenes atslégu drikst dot tikai kvalificetam operatoram, kas ir instruéts par
vinpam uzticétiem pienakumiem un par iespéjamiem bistamibas avotiem, kas
saistiti ar So metinasanas procediiru vai ar punktmetinaSanas aparata nolaidigu
izmantosanu.

Operatora prombitnes laika slédzim jabiit pozicija "O" un tam jabat noblokétam
ar slédzenes palidzibu, kas ir aizslégta ar atslégu, turklat atslégai jabat iznemtai
no tas.

AN

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas
normas un likumdosanu.
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- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas,
kurai neitralais vads iriezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savieno$anas
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. Punktmetinasanas aparatos ar
pneimatisko cilindru galvenais slédzis ir janobloké pozicija "O" ar
komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

Ta pati procediira ir javeic, pievienojot to tdensvada tiklam vai slégta kontiira
dzesésanas agregatam (punktmetinasanas aparati ar tidens dzesésanu), ka art
jebkuru remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

Ve WAV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gézveida uzliesmojosus produktus.
$1s vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli elektrodu
tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanaij; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinaSanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju uniztvaikosanas laiku.

PO®®

- Vienmeér aizsargajiet acis ar atbilsto$u aizsargbril|u.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti elektropretestibas
lodésanai.

- TrokSpa limenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas deé] individualais dienas
troksnpa iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzek]i.

AOP®AOEV

Elektropretestibas metinasanas laika generétais spécigs magnétiskais
laukums (stravair loti liela) var bojat vai radit traucéjumus Sadam iericém:
- SIRDS STIMULATORI (PACE MAKER)
- IMPLANTETAS IERICES AR ELEKTRONISKO VADIBU
- METALAPROTEZES
- Datu parraides tikli vai vietéjie telefonu sakaru tikli
- Mérierices
- Pulksteni

Magnétiskas kartes
PUNKTMETINASANAS APARATU IZMANTOSANA IR JAAIZLIEDZ CILVEKIEM,
KURIIZMANTO DZIVES UZTURESANAS ELEKTRISKAS VAI ELEKTRONISKAS
IERICES VAIMETALA PROTEZES
SIEM CILVEKIEM IR JAKONSULTEJAS AR ARSTU PIRMS VINI ATRODAS
BLAKUS PUNKTMETINASANAS APARATAM UN/VAIMETINASANAS VADIEM.

2N

- Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidée.
Neriipnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai saderibai netiek
garantéta.

V(N N =

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 Siveida aparatiru.

- 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 detajas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebutu lielaks par 6 mm.

- Sekojiet tam, lai vairaki cilveki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiedero$am personam irjaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinasanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma ta ir
obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinasanas aparatu ar
pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli "O" un
noblokéjiet to ar komplektacija esoSas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sasniegt temperatiiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargtérpi.

- APGASANAS UN KRITUMARISKS

- Novietojiet punktmetina$anas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetinaSanas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar $is rokasgramatas nodajas "UZSTADISANA"
noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai nelidzena, balstvirsmaiir
kustiga, pastav apgasanas risks.

- Ir aizliegts celt punktmetinasanas aparatu, iznpemot gadijumus, kad tas ir
tie$a veida noradits $is rokasgramatas nodala "UZSTADISANA".

- NEPAREIZALIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinasanas aparatu nolukiem, kuriem tas nav
paredzéts (proti, kas atSkiras no elektropretestibas punktmetinasanas).

A AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetinaSanas aparata pieslégSanas barosSanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.
UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinasanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviruvaielektrodu pozicijas regulésana
PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA (GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA
"O", SLEDZENEI JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM, tas attiecas uz
modeliem ar PNEIMATISKO CILINDRU).

2.1EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Kolonu punktmetinaSanas aparati ar rimstosas liklinijas elektropretestibas metinasanu

(viens punkts).

Jaudas elektroniska kontrole (ar tiristoru palidzibu), kas apvienota ar taimeri un palaides

stravas ierobezotaju.

Termiska aizsardziba ar signalizacijas ierici (parslodze vai dzeséSanas tdens trikums).

Piedzina:

- modeli "PTE”: mehaniska ar pedaliem un ar reguléjamu sviras garumu;

- modeli "PCP”: pneimatiska ar cilindru ar dubulto darbibu, kuru vada pedalu varsts,
elektribas un/vai saspiestd gaisa baro$anas partrikSanas gadijuma darbiba tiek
blokéta.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA
Sviru paris ar garumu 500 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un standarta
elektrodiem.

- Sviru paris ar garumu 700 mm, sviras ir aprikotas ar elektrodu turétajiem un standarta
elektrodiem.

- Izliekti elektrodi.

- Udens dzesé$anas mezgls ar slégto kontiiru (der izmantosanai tikai ar PTE vai PCP
18).

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetina$anas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.

1-  Fazu skaits un baroSanas Iinijas spriegums.

2- Baro$anas spriegums.

3- Tiklajauda nepartraukta rezima laika (100%).

4-  Tiklanominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

5-  Elektrodu maksimalais tukSgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Sekundara strava nepartraukta rezima laika (100%).

8- (Standarta)sviru platums un garums.

9-  Elektrodu regul&jams minimalais un maksimalais spéks.

10- Saspiesta gaisa avota nominalais spiediens.

11- Elektrodu maksimala spéka sasnieg$anai nepiecieSams saspiestad gaisa avota
spiediens.

12- Dzeseésanas udens patérins.

13- Skidruma nominala spiediena kritiens dzesé$anas laika.

14- Metinasanas aparata svars.

15- Ar dro$ibu saistiti simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1.
dro$ibas prasibas elektropretestibas metinasanai”.

nodala "Visparigas

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jisu punktmetinaSanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetina$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI (ZIM. B)

4. PUNKTMETINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 PUNKTMETINASANAS APARATA KOMPLEKTACIJA UN GABARITI (ZIM. C)
4.2 KONTROLES UN REGULESANAS IERICES

4.2.1Kontroles panelis (ZIM. D1)

1- galvenais slédzis (PCP modelos ar avarijas izslegSanas funkciju un ar blok&amo

stavokli"O": slédzene ar atslégam ietilpst komplektacija);
2- signalizacijas gaismas diodes:

a) ™~ (zala) baroSanas spriegums “IESLEGTS” , kontroles plate ir
“IESLEGTA”,
b) &= (zala) metinaSana “IESLEGTA” (ir ieslégts kontroles tiristoru modulis),

(dzeltena) termiska aizsardziba ir IESLEGTA”: metinasana ir blokéta
(modelT PCP ir blokéta arT sviras vadiba).

c)
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3- "JAUDA": metina$anas stravas regulé$anas potenciometrs;
4- "TAIMERIS”: metinasanas ilguma regulésanas potenciometrs;
5- /{\ (iedarbinasanas/atiestates poga (mod. PCP);

6-- /=~ parslégs "tikai spiediens" (nemetina)/ metinaana (tikai mod. PCP).

4.2.2 Kompresijas uzgrieznis (ZIM. D2)
Tam var piek|at, atverot durtinas punktmetinaSanas aparata aizmuguré; tas Jauj regulét
elektrodu pieliekamo spéku, mainot atsperes spriegojumu.

4.3DROSIBAS UN BLOKESANAS FUNKCIJAS

4.3.1 PTE modeli

Termiska aizsardziba

Ta ieslédzas punktmetinadSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzesésanas Tdens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls, kas parsniedz
atlautos ierobeZojumus.

Uz aizsardzibas ieslégSanos norada dzeltenas gaismas diodes iedeg$anas uz
vadibas panela.

EFEKTS: stravas blokéSana (metinasana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: automatiska, péc temperatlras atgrieSanas pielaujamajas robezas
(dzeltena gaismas diode izslédzas).

4.3.2 PCP modeli
Galvenais slédzis
- Pozicija"O" = partraukts, var aizslégt ar slédzeni (skatiet 1. nodalu).

UZMANIBU! Pozicija "O" baro$anas vada iek$gjas savieno$anas spailes (L1+L2)
irzem sprieguma.
- Pozicija "I" = saslégts: punktmetinaSanas aparats tiek apgadats ar elektribu, bet
nedarbojas (GAIDISANAS REZIMS), ieslédzas zala gaismas diode ~C=.

Avarijas rezims

Ja punktmetinasanas aparats darbibas laika tiek atvienota stravas padeve (poz. "I" =>
poz."O"), tad tas izslédzas droSibas apstak|os:

- stravas padeve ir blokéta;

- elektroditiek atvérti (no cilindra tiek izlaists spiediens);

- irblokéta darbibas automatiska atjaunosana.

ledarbinasanas poga @

Tairjanospiez, lai varétu vadit metina$anu (ar pneimatiska pedala palidzibu) jebkura no

sekojosiem gadijumiem:

- katrureizi, kad galvenais slédzis tiek ieslégts (poz. "O" => poz."I");

- péckatras dro$ibas/aizsardzibas iericu ieslégSanas reizes;

- pécenergijas (stravas vai saspiesta gaisa) padeves atjauno$anas, ja ta tika partraukta
ar tikla vai avarijas slédza palidzibu.

o, 8

Ciklu parslégs ./ ~_
2

- Cikls =_ : |auj vadit punktmetina$anas aparatu (ar pneimatiska pedala palidzibu)
bez metinasanas. Tas tiek izmantots, lai parvietotu sviras un saslégtu elektrodus,
neieslédzot stravas padevi.

é ATLIKUSAIS RISKS! Ari $aja darbibas reZima pastav aug$éjo ekstremitasu

saspieSanas risks: veiciet nepiecieSamus piesardzibas pasakumus (skatiet nodalu
pardros$ibu).

" — = = 1 . = = .
- Cikls ~_  (normals metinaSanas cikls) |auj metinaSanas aparatu izmantot
metinasanai.

Termiska aizsardziba

Ta ieslédzas punktmetindSanas aparata parkarSanas gadijuma, ko izraisija
dzeséSanas Udens trikums vai nepietieko$a plisma vai darba cikls (DUTY CYCLE),
kas parsniedz atlautos termiskos ierobeZojumus.

Uz aizsardzibas ieslég$anos norada dzeltenas gaismas diodes iedegSanas uz
vadibas panela.
EFEKTS: stravas blokéSana (metina$ana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA:manuala (ar pogas palidzibu), péc temperatdras atgrieSanas
pielaujamajas robezas [dzeltena gaismas diode izslédzas].

Saspiesta gaisa drosibas ierice

leslédzas spiediena trikuma vai kritiena gadijuma (p < 2,5 + 3 bar) saspiesta gaisa

avota; par ieslégSanu norada saspiesta gaisa ieplides mezgla eso$a manometra

radijums (0 = 3bar).

EFEKTS: kustibu blokéSana: elektrodu atvér§ana (no cilindra tiek izlaists spiediens);
stravas blokéSana (metinaSana tiek partraukta).

ATJAUNOSANA: manuala (ar pogas @ palidzibu), péc spiediena atgrieSanas
pielaujamajas robezas (manometra radijums >> 3 bar).

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Izpakojiet punktmetina$anas aparatu, veiciet savienojumus, ka noradits $aja nodala.

5.2 PACELSANAS NOTEIKUMI (ZIM.E)

PunktmetinaSanas aparats ir japace| ar divam trosém un akiem, izmantojot atbilstoSus
gredzenus.

Ir absollti aizliegts stropét punktmetinaSanas aparatu veida, kas atSkiras no noradita
(pieméram, aiz sviram vai elektrodiem).

5.3 1ZVIETOJUMS

UzstadiSanas zona atstajiet pietiekoSi plaSu laukumu bez $kérsliem, kas nodroSinas
pilnigi drosu piek|uvi vadibas panelim un darba zonai (elektrodiem).

Parliecinieties, ka uz tas nav $kérs|u blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izplades
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iesikti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala (betona grida vai grida ar analogiskiem fizikaliem raksturojumiem).
Piestipriniet punktmetinaSanas aparatu pie gridas ar ¢etru M10 skriivju palidzibu,
izmantojot atbilstoSas atveres pamatné; katram atseviSkam stiprindjuma elementam
janodrosina stiepes izturibu, kas vienada vismaz ar 60Kg (60daN).

Maksimala slodze

Apak$géjas sviras maksimala slodze (iedarbojas uz elektroda asi) ir vienada ar 35Kg
(35daN).

5.4 PIESLEGSANAPIE TIKLA

5.4.1 Bridinajumi

Pirms jebkada elektriska piesleguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

5.4.2 Baro$anas vada pievieno$ana pie punktmetinasanas aparata (ZIM.F)
Nonemiet labo sanu paneli; uzstadiet komplektacija eso$o vadu blokétaju atbilstosi
atverei aizmugures panelr.

Vispirms ar vadu turétaja palidzibu nostipriniet baroSanas vadu, tad savienojiet to ar
baro$anas bloka spailém (fazes L1(N) - L2) un ar zemé&juma skrivspaili, kas atbilst
dzeltenam vadam.

Atbilstosi spailu panela modela Tpatnibam pievienojiet vada galus ka paradits zim&juma
(ZIM.F1,F2).

Noblokéjiet vadu, pieskrivéjot vada blokétaja skrives.

Informacijai par vadu minimalo $kérsgriezumu skatiet paragrafu "TEHNISKIE DATI".

5.4.3 Kontaktdak$a un rozete

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3P+T : tiek izmantoti tikai 2
poli: STARPFAZU savienojums!) ar atbilstosajiem raditajiem un sagatavojiet
baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar droSinataju vai automatisko magnetotermisko
izsledzéju; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabuat pieslégtam pie baroSanas lnijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal$).

DroSinataju un magnetotermiska izslédzéja nominals un raksturojumi ir noraditi
paragrafa "TEHNISKIE DATI".

Ja tiek uzstaditi vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet barosanu cikliski starp trim
fazem, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:

1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2;

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-L3;

3. punktmetina$anas aparats: barosana L3-L1.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana biutiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase I) efektivitati, Iidz ar ko
batiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

5.5 PNEIMATISKAIS SAVIENOJUMS (ZIM. G)

(tikai mod. PCP)

- Sagatavojiet saspiesta gaisa ITniju ar darba spiedienu vismaz 6 bar.

Uzstadiet MANOMETRU (ieklauts komplektacija), ieskrivéjot to atbilstosaja vitnota
atveré uz spiediena reduktora.

- Caur atbilstoSu atveri punktmetinaSanas aparata aizmuguré pievienojiet saspiesta
gaisa lokano cauruli (iekS&jais @ 8+9) pie reduktora-e|lotdja filtra mezgla
savienotajdetalas, kurai var piek|it no kreisa sana; nodroSiniet savienojuma
hermétiskumu ar piemérotas apskavas vai atloka palidzibu. lelejiet ellu ISO FD22
ellotaja tvertnité caur specialo aizgriezni.

5.6 DZESESANAS KONTURA SAVIENOJUMS (ZIM. H)

Ir jasagatavo ddens padeves caurulvads temperatirai, kas nav lielaka par 30°C, kuras
plismas atrums (Q) nav mazaks par TEHNISKAJOS DATOS noraditas vértibas. Var
uzstadit atvérto dzesésanas kontiru (atgrieSanas tdens tiek izlaists ara) vai slégto, ar
nosacijumu, ka tiek ievéroti ieplides Gdens temperatiiras un patérina parametri.
Nonemiet kreiso sanu paneli, lai piek|litu Gdens padeves un atgrieSanas lokanam
caurulem: uzstadiet tds atbilstoSajas atverés, kas atrodas aizmugures panell.
Pievienojiet padeves cauruli (ta ir atziméta ar atbilstoSu etiketi) pie Gdens arégja
cauru|vada, parbaudot, vai atgrieSanas vadam ir pareiza caurplude.

UZMANIBU! Ja metina$anas laika ir nepietieko$a tdens cirkulacija vai tas vispar nav,
punktmetina$anas aparats var iziet no ierindas parkarSanas dé|.

6. METINASANA (Punktmetinasana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu metinaSanas (punktmetinaSanas) darbu veik$anas ir javeic parbauzu

virkne un regul&jumi, kuru laika galvenajam slédzim ir jabat stavokIt "O" (PCP modelos

slédzenei jabat aizslégtai) un saspiesta gaisa avotam jabat ATVIENOTAM.

- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un saskana ar augstak
izklastitiem noradijumiem.

- leslédziet dzeséSanas tdens cirkulaciju.

- Pielagojiet elektrodu kontakta virsmas diametru "d" atbilstoSi apstradajamas loksnes
biezumam, saskana ar attiectbu d=4+6-+s.

- Novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar apstradajamas
loksnes biezumu; parliecinieties, ka manuali pietuvinatas sviras ir paralélas.
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NepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet tas, atslabinot elektrodu turétaju blokéSanas
skraves, lai novietotu tos vispiemérotaka darba pozicija; uzmanigi pieskravéjiet
blokéSanas skrives lidz galam.

Modelos PTE un PCP28 ar apak$éja sviru turétaja nostiprinatajskravju var noregulét
art biezumu starp sviram (sk. tehniskos datus).

Atveriet droSibas lodzinu, kas atrodas punktmetinaSanas aparata aizmuguré,
atslabinot Cetras nostiprinatajskrives un pieklaujot elektrodu spéka regulé$anas
uzgrieznim (atsléga Nr. 30).

Nospriegojot atsperi (pagriezot uzgriezni pa labi) elektrodu pieliekamais spéks
palielinas no minimalas I1dz maksimalai vértibai (skatiet tehniskos datus).

Sis spéks tiek palielinats proporcionali metinamas loksnes biezumam un elektroda
uzgala diametram.

Aizveriet lodzinu, lai novérstu sveSkermenu nok|i$anu aparata iekSpusé un nejausu
nonaksanu saskaré ar zem sprieguma eso$am detalam un kustigam detalam.

PCP modelos parbaudiet saspiesta gaisa savienojumu, pievienojiet padeves cauruli
pneimatiskajam tiklam; ar reduktora roktura palidzibu noregul€jiet spiedienu, lai uz
manometra paraditos vériba 6 bar (90 PSI).

6.2 PARAMETRU REGULESANA

Uzgala diametru (S8kérsgriezumu) un mehanisko blivéjumu nosaka $adi parametri:

- elektrodu pieliekamais spéks (daN); 1daN=1,02kg.

- elektrodu kontaktvirsmas diametrs (mm);

- metinaSanas strava (kA);

- metinasanas laiks (cikli); (pie 50Hz 1 cikls = 0,02 sekundes).

Tadéjadi, tiek nemti véra visi Sie punktmetinaSanas aparata regulé$anas parametri, jo

tie mijiedarbojas sava starpa pietiekosi liela méra.

Turklat, jaatceras par citiem faktoriem, kas var izmainit darba rezultatus:

- lieli sprieguma kritieni baroSanas Inija;

- punktmetinaSanas aparata parkarSana, ko izraisija nepietieckoSa dzeséSana vai
neatbilstiba darba/partraukumu rezimam;

- detaluizmérs un to izvietojums starp sviram;

- attalums starp elektrodiem (to var regulét modelos PTE-PCP 28);

- sviru garums (skatiet tehniskos datus);

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt daZus punktmetinaSanas

izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu paSu kvalitati un biezumu ka

apstradajamajam loksném.

Lietojiet, ja tas ir iespéjams, lielas stravas vértibas (reguléSana ar potenciometra

"POWER" ("jauda") palidzibu no 20% Iidz 100% punktmetina$anas kapacitates) un

mazus laika intervalus (regulé$ana ar potenciometra "CYCLES" ("cikli") palidzibu no 1

Iidz 100).

6.3DARBAPROCEDURA
leslédziet punktmetinaSanas aparata galveno slédzi (pozicija "I"; iedegas zala
gaismas diode: baroSanair pareiza, ?unktmetinééanas aparatsir gatavs.

- PCP modelis: nospiediet pogu "iedarbinaSana" un uzstadiet cikla parslégu
pozicija ~_ :tairmetinaSanas pozicija.

Atbalstiet pret apakséjo elektrodu metinamo loksni.

Nospiediet pedali ar gala slédzi (PTE modelis) vai pedala varstu (PCP modelis), kas
rezultata tiks panakta:

A) loksnes saspieSana starp elektrodiem ar ieprieks iestatito speku;

B) metinasanas stravas padeve ar iepriek$ noteikto intensitati un laika intervalu, uz ko

norada zalas gaismas diodes &= ieslegSanas unizslégSanas.

Péc kada briza (0,5 + 2 s) péc zalas gaismas diodes izslégSanas (metinasanas
beigas) atlaidiet pedali; 81 aizkave (pedala turéSana) nodrosina labakus metinasanas
punkta mehaniskos raksturojumus.

Metinasanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metina$anas punkta kodols no kadas no divam loksném.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA Pl;NKTME_TINl\SANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO
BAROSANAS TIKLA.

Modelos ar pneimatisko cilindru (mod. PCP) galvenais slédzis ir janobloké
pozicija "O" ar komplektacija esosas sledzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

- elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjauno$ana;

- elektrodu izlidzinaSanas parbaude;

- elektrodu un sviru dzesé3$anas parbaude (TO NEDRIKST VEIKT
PUNKTMETINASANAS APARATA IEKSPUSE);

- atsperes spriegojuma parbaude (elektrodu spéks);

- kondensata izlaiSana un ellas limena atjaunoSana (ISO Fd22) saspiestd gaisa
ieplades e|lotaja.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

/\ UzZMANIBU! 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 giit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma eso§am
detalam, ka arivar ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides stavok|a,

parbaudiet punktmetindSanas aparata iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora,

tiristoru modula, baroSanas spailu panela esoSos putek|us un metala dalinas ar sausa

saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusij; to tiri$anai izmantojiet |oti

Izmantojiet So iespéju, lai:

- parbaudttu, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav iz|odzijuSies
un oksidéjusi.

- parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma skrives savienojumam ar sviru

turétaju ir labi pieskravétas un uz tiem nav oksidéjuma un parkarséjuma pédu; tas pats

attiecas uz sviru blokéSanas skrivém un elektrodu turétajiem.

ieellojiet Sarnirus un pirkstus.

parbaudiet, vai dzeséSanas tdens cirkulacija ir pareiza (minimalais prasttais patérins)

un vai caurules ir hermétiskas.

parbaudiet, vaiir gaisa nopltdes (mod. PCP).

jairjasamazina elektrodu pietuvina$anas atrums, noregul€jiet pneimatiska cilindra

izejas droseléSanu, noreguléjot atbilsto$as skrives uz cilindra galvinas.

GADTJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOéA,_ PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANA§ UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,
PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

kad punktmetina$anas aparata galvenais slédzis ir ieslégts (poz. "I") jaiedegas zalai
gaismas diodei "™CF ; ja tas nenotiek, probléma parasti ir baro$anas Iinija (vadi,
rozete un kontaktdaks$a, drosinataji, parmérigs sprieguma kritiens utt.).

neiedegas dzeltena gaismas diode (ieslédzas termiska aizsardziba); uzgaidiet,
kad izslégsies gaismas diode, lai ieslégtu punktmetinasanas aparatu no jauna (mod.
PCP, poga (
nepiecieSamibas gadijuma samaziniet darba cikla partraukumu rezimu.

); parbaudiet, vai dzesé$anas Udens cirkulacija ir pareiza un

kad pedalis vai cilindrs ir ieslégts, elektriskds vadibas pievads noslédz izvadus
(kontaktus), nosatot apstiprindjumu elektroniskajai shémai: zala gaismas diode
ieslédzas uz ieprieks noteikto laika intervalu.

sekundara kontira sastavdalu (sviru turétaji — sviras — elektrodu turétaji) efektivitate
nav pasliktinajusies izlodzijuso skravju vai korozijas dé|.

metina$anas parametri (elektrodu spéks un diametrs, metinasanas ilgums un strava)
ir pieméroti veicamajam darbam.

PCP modelr:
- saspiesta gaisa spiediens nav mazaks par aizsargierices ieslégSanas robezveértibas;

- cikla parslégs nav k|adaini uzstadits pozicija é (tikai spiediens — bez
metinasanas); -

nav ieslégta iedarbina$anas poga péc katras galvena slédza ieslég$anas vai
péc katras aizsardzibas/droSibas ierices ieslégSanas:

a) tikla nav sprieguma;
b) saspiesta gaisa trikums/nepietieko$s spiediens;
c) parkarsésana.
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ANAPATYPA 3A CbNPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A MHOAYCTPUANHA U
NPO®ECUOHAIHA YNMOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KOMTO cneaBa wWe 6bAe M3NON3BaH TEPMUHBT ,,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe” .

1. OBLUU NMPABUIIA 3A BE3OMNACHOCT MNMPU
CBbNPOTUBUTENHOTO 3ABAPABAHE

OnepaTopbT TpAGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH OTHOCHO Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W pUCKoBeTe, CBbp3aHu C
pa3nNnyHUTE MeTOAM Ha CBLNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKu 3a
6e3onacHOCT U AeCTBME B KPUTUYHU CUTYaLIUN.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (CamMO BbB BepcuuTe CbC 3afeNcTBaHe C
nHeBMaTM4YeH LUNUHABLP) e cHabaeH C rnaBeH npekbcBay C ¢GyHKUMM 3a
3afieicTBaHe B KPUTUYHU CUTYaLMmn, 0GopyaABaH € KaTuHap 3a 6rnokupaHeTo My B
nonoxeHue “O” (OTBOPEHO) .

KnioubT Ha KaTMHapa TpsA6Ba Aa 6bAae BpbYeH camo Ha onepaTopa, No3HaBaly 1
06y4YeH OTHOCHO M3BBLPLUBAHETO Ha Bb3MOXEHUTE My 3a4ay¥ U Bb3MOXHUTE
OMacHOCTH, MPOU3TMYaLLM OT TO3W MeToZA Ha 3aBapsiBaHe WU OT HebpexHaTa
ynoTtpe6a Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Mpu oTckcTBMEe Ha onepaTopa, NpekbCBaybLT TpsAOBa Aa ObAe nocTaBeH B
nonoxeHue “O” GMOKMPaHO CbC 3aKIIO4EH KaTMHap 1 6e3 KoY.

AN

- EnekTtpuueckata uHcTanauus TpsA6Ba pAa 6bae HanpaBeHa CbrnacHo
AeicTBalUTe HOPMU M AeUCTBalUTE 3aKOHW 3a npeanasBaHe OT TPyAOBU
3M10MNOnyKM!.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsi6Ba Aa 6bAe CBbp3aH eAUHCTBEHO ChC
3axpaHBaLla cucTema c HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a efIeKTPUYECKO 3axpaHBaHe € NpaBWUITHO
3a3eMeH.

- [aHe ce u3non3ear kabenu c noBpeAeHa Usonauusa Unu pasxnadeHun Bpb3KM.

- He u3nonsBaiTe anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BMaXHa UM Mokpa
cpeAavny Npy AbLXA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe kaGenu U Bcsika onepauusi o oGMKHOBeHa

noaapbXKa BbpXy pameHeTe w/unu enektpoaute Tpsab6Ba pa 6bpar
M3BBLPLUEHN NMPU U3raceH U U3KMIOYEH OT 3axpaHBaljaTa Mpexa anapart 3a
TO4KOBO 3aBapsiBaHe. [py anapaTuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C MHEBMaTU4YeH
LUMAUHABP € Heo6xoaAuMo Aa ce Grokupa rmaBHUA NpeKbCcBay B NOMOXeHue
“0” c npegocTaBeHUA KaTUHaPp.
CbwaTta npoueaypa TpsibBa Aa 6bAe cnaseHa NpU CBBLP3BAHETO KbM
XuapaBnuMyHaTta Mpexa MnM KbM oxnaxjawia eavHuua cbC 3aTBopeHa
cuctema (anapaTtu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXJlaXAaHW ¢ BoAa) M npwu
nonpaska (M3BbHpeAHa noAApbKKa).

Vo AN/

- [a He ce 3aBapsiBa BbPXy KOHTelMHepu, CbAoBe unu Tpb6onposoan, KOUTO
CbAbPXKaT UINN ca CbAbPXKaNM 3ananuMy Te4HU UNu rasoo6pasHM BellecTBa.

- [a ce u3bsArBa pabora BbpxXy MaTepuanu, NOYMCTEHUM C pa3TBOpUTENM,
cbAbpXaLm Xnop unu pabora B 6rIM30CT 40 CNOMEHaTUTe BellecTBa.

- [laHe ce 3aBapsiBa BbpXY Cb/i0Be NOA HansiraHe.

- [a ce nocTaBAT Agarney oT paGOTHOTO MSCTO BCSIKAKBU JIECHO 3ananumu
npeaMeTH (HanpuMep: AbPBO, XapTus, Napuany u T.H.).

- [Oa ce noacuUrypyu noaxogsilo NpoBeTPeHWe WM BEeHTUIauusi, KoMTo Aa

Nno3BONAT OTBeXAaHeTO Ha nyweuure,

nonyyeHu nMpu 3aBapsiBaHeTO B GNU3oCT [0 enekTpoauTe; Heobxoaum e
CUCTEMEeH noAxod 3a OLEHKa Ha rpaHuuMTe Ha u3naraHe Ha nylweuuTe,
nony4eHu Npv 3aBapsiBaHe, cnopes TeXHUsl CbCTaB, KOHLIEHTPaLMs 1 npecTos
BTakKaBa cpepa.

PO®®

- BwuHaru npegna3sBaiiTe ounTe CbC CbOTBETHUTE NpeAnasHN ouuna.

- Hocete pbkaBuum 1 obnekno, noaxoasiym 3a pa6ora Nnpu CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

- Lllym: Ako nopagu oco6eHO MHTEH3UBHM onepauun Ha psisaHe ce YCTaHOBU
HUBO Ha eXeAHEeBHO NepcoHanHo u3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-
ronsimo ot 85db(A), e 3agbmxuTenHa ynotpe6ara Ha noaxoasLM cpeacTBa 3a
NnYHa 3awumTa.

AQPBOO®

EnekTpomMarHMTHUTe noreTa, NOPoAEeHMU OT NpoLieca Ha CbLNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe (MHOro BUCOKU TOKOBe), MoraT Aa NoBpeAAT Unv Aa NOBRUAAT
BbpXy (PYHKLUMOHMUpPAHETO Ha:

- CbPOEYHU CTUMYNATOPU(NMEAC-MEUKBPU)

MPUCALOEHWN YCTPOWUCTBA C ENEKTPOHHO KOHTPONMUPAHE

METANHU NPOTE3U

Mpexu 3a TpaHcdep Ha AaHHU UK NTOKanNHU TenedgoHHN Mpexu

Anapatypa

YacoBHuUMU

MarHuTHu cxemu

TPFIBBA OA BbOE 3ABPAHEHA YMNOTPEBATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE HA HOCUTENWUTE HA ENEKTPUYECKU W ENEKTPOHHU
MEQULIMHCKU YCTPOUCTBA UMETAITHU NPOTE3MN.

TE3U NULUA TPABBA OA CE KOHCYNTUPAT C NEKAP NPEOU OA CTOA B
BNMU3OCT OO ANAPATUTE 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE W/WNU
3ABAPBYHUTE KABEIW.

- To3n anmapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTroBaps Ha W3UCKBaHMATA Ha
TEeXHUYEeCKUTe CTaHAAPTU 3a NPOAYKTU, KOUTO ce ynoTpe6ABaT NpeAMMHO B
MHAYyCTpUanHa cpeaa v c npodecuoHarnHa uen.

He ce rapaHTMpa enekTpoMarHuTHaTa CbBMeCTMMOCT B JOMALLHU YCIOBUS.

A APYI'MPUCKOBE é @ ®

PUCK OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPANHULIU

Pexxumnte Ha yHKUMOHMpaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe M

M3MeH4YMBOCTTa BbB dhopmata M pa3mepuTe Ha obGpaboTBaHua paeTann

Bb3NpenATCTBaT OCbLIECTBSABAHETO Ha MHTErpMpaHa 3awmuTa oT onacHocTTa

3anpema3BaHe Ha FOPHUTE KPanHULM: NPbCTU, PbKa, NpeAHa YacT Ha pbKaTa.

PuckbT TpsAGBa Aa 6bAe HamaneH KaTto ce npeanpueMaTr CbOTBETHUTE

npeanasHU MepKu:

- OnepaTopbT TpsiGBa Aa MMa ONUT uUnu Aa 6bAe o6yYeH OTHOCHO MeToauTe
Ha CbNPOTUBUTENHO 3aBapsABaHe C TO3U TUN anapaTtypa.

- TpsbBa ga 6bae M3BbpPLUEHA OLlEHKa HAa pUCKa 3a BCeKU Tun paborta, KOATo
Tpsi6Ba Aa ce U3BBLPLUM; HEOGXOAMMO € Aa ce NMOACUrypU MOAXOASLOTO
o6GopyaBaHe M MackMpoBKa 3a NpuabpXaHe U BoAeHe Ha obpaboTBaHusA
[eTann (c U3KnveHue Ha ynortpe6ara Ha NopTaTMBEH anapar 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe).

- BbB BCMYKM cnyyau, KoraTo CTpPyKTypata Ha p[eTaina mno3BONABa,
perynupaiTe pa3cTosiHMeTO Ha eNeKTpoauTe, Taka Ye XoAbT Aa He cTaBa no-
AbNbror 6 mm.

- He nosBonsiBaiTe Ha MHOroO xopa Aa paboTAT eAHOBPEMEHHO C eAUH U Cbll
anapar 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe.
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- Tpsab6Bapna6bae 3abpaHeH AOCTHNBLT Ha BbLHLLHM XOpa A0 30HaTa Ha pabora.

- He octaBsiiTe 6e3 Hag30p anapaThLT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe: B TO3U crnyyvaW
€ 3aABbI/NKUTENHO A sl U3KIMIYMTE OT 3aXpaHBalLaTa Mpexa; npu anapaTure
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afeicTBaHe C MHeBMaTUYeH LUIUHABLP,
nocraBeTe rMaBHUA NpekbcBay B “O” 1 ro 6nokupanTe ¢ npefocTaBeHUs
KaTUHaPp, KNYbT TPAGBa Aa ce U3BaAW U CbXpPaHABa OT OTTOBOPHO NuLie.

- PUCKOT U3rAPAHUA
Hsikon yacTM Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (eNneKTpoAu - paMeHe U
cbceaHUTE 30HM) MoraT Aa AOCTUrHaT Temnepartypa Hap, 65°C: Heo6xoamumo e
Aa ce HOCU CbOTBETHOTO NpeAna3Ho o6neKno.

- PUCK OT MPEOBPBLLUAHE U NAOAHE

- MNocTtaBeTe anapaTta 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe BbPXy XOPU30OHTanHa
NOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapONOHOCUMOCT; CBbpXeTe anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha MSICTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTo e NpeABUAEHO B
pasgen “UHCTANNALINA” Ha HacTosLeTO pbKOBOACTBO). B npoTueeH
crny4aun, Npyu HaKNOHeHU U HepaBHU NOAOBEe, NOABUXKHA NOBBLPXHOCT, Ha
KOSITO e MoCcTaBeH anapartapa, CbhliecTByBa PUCK OT Npeo6pbluaHe.

- 3abpaHeHO e NoBAUraHeTo Ha Napara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
cny4auTe, KoraTo e U3p1M4Ho npeasuaeHo B pasaen “UHCTANALUA” Ha
ToBa PbKOBOACTBO.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA
OnacHo e fAa ce u3non3Ba anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a BCsAKa
obpaboTka pa3nuMyHa OT npeABuAeHaTa (TOYKOBO CBLMNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe).

SAWLUTUUNPEANA3HU ENEMEHTU

3awuTuTe U NOABWKHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa O6bAAT Ha MACTOTO CKU, Mpeau anapaTbT Aa ObAe CBbLbpP3aH KbM
3axpaHBallaTa Mpexa.
BHUMAHMUE! Bcsika pbYHa UHTEPBEHLMA BbpPXY AOCTLNHUTE NOABWUXKHM YacTu
Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Hanpumep:

- MopgmsAHa unu noaapbXKKa Ha enekTpoanTe

- PerynupaHe Ha NonoxeHWeTo Ha pameHeTe UMK eneKTpoanuTe
TPABBA OA BbAE W3BBLPLWEHA NPU U3rACEH U U3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA AMNAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (IMABEH
MNPEKbCBAY BJTIOKUPAH B MONOXEHUE “O” CbC 3AKNIOYEH KATUHAP U
U3BAOEH KINKOY npu mopenute cbe 3apeicteaHe ¢ NMHEBMATUYEH
UMITUHAOBP).

2.yBOO N OBLO ONMUCAHUE

2.1YBO[

KonoHHu anapaTui 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe C €MeKTpo/ C KPMBOJMHEWHO CryckaHe 3a

CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe (eAMHUYHa ToYKa).

C BKIIOYEH €NeKTPOHEH KOHTPOI Ha MOLLHOCTTa (TMPUCTOPU) C TaliMep 1 orpaHnymnTen

Ha MyCKOBWSI TOK.

TepMunyHa 3awyTa CbC CUrHanu3aums (CBPbX HaToBapBaHe WnW nunca Ha BoAa 3a

oxnaxgaHe).

MyckaHe:

- mogenu "PTE”: MexaHW4HO C negan v perynupyemMa obmkuHa Ha 11ocTa;

- mogenu "PCP”: nHeBMaTW4yHO C LMNMHABLP C OBOVWHO AeNCcTBue, ynpaBnsBaH OT
KnanaH ¢ nepan, B3auMHo GMokupaHe, nopaaun nunca Ha HanpeXxeHue B mpexara
1/ 3axpaHBaHe CbC CrbCTEH Bb3ayX.

2.2 AKCECOAPU O 3ASIBKA

- [Bonka pameHe AbfkumHa 500mm, B KOMMMEKT C pbKoxBaTka 3a enekTpoau u
CTaHAAPTHU enekTpoau.

- [Bonka pameHe Ob/kuHa 700mm, B KOMMMEKT C pbKoxBaTka 3a enekTpoau u
CTaHOapTHW eNneKTPoAaM.

- Kpuw enektpoau.

- [pyna 3a oxnaxpaHe ¢ Boga cbC 3aTBOpeHa cuctema (npurofeH 3a PTE nnn PCP
18).

3. TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABJIULIA C OAHHU (®UT. A)

OcHOBHUTE AaHHW, CBbp3aHK ¢ ynotpebarta u paborarta Ha anapara 3a TO4KOBO

3aBapsiBaHe, ca 0606LeHn B Tabenara ¢ TEeXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN CbC

cnefHUTE 3HaYeHUs:

1-  bpoii Ha chasnTe M YeCTOTa Ha 3axpaHBaLLaTa NNHNS.

2-  3axpaHBaLlo HamnpexeHue.

3-  MowHocT Ha Mpexata ¢ nocTosiHeH pexinm (100%).

4- HomwuHanHa MOLLHOCT Ha MpexXara C OTHOLLeHMWe Ha npekbcBaHe Ha 50%.

5-  MakcumanHo HanpexeHwve Npu NpaseH Xof Ha enekTpoanTe.

6- MakcumarneH TOoK C enekTpOAW B KbCO CbeiHEHNE.

7- TokHaBTOpWUYHaTa HamoTKa Ha TpaHcdopmMaTopa Npu nocTosiHeH pexum (100%).

8-  OTKINOHeHWe 1 AbMKMHA Ha paMeHeTe (CTaHAapTHH).

9-  Perynupyema MuHMManHa u MakcumanHa cuna Ha enekTpoauTe.

10- HomuHanHo HansraHe Ha U3TOYHKKA Ha CrbCTEH Bb3AYX.

11- HansraHe Ha WM3TOYHMKAa Ha CrbCTEH Bb3dyX, Heobxooum 3a noryyaBaHe Ha
MaKcKMariHa cuna Ha enekTpoauTe.

12- [0e6uT Ha BogaTa 3a oxnaxaaHe.

13- Cnap Ha HOMUHAIHOTO HaMpeXeHWe Ha TEYHOCTTa, Nopaam oxnaxaaHe.

14- Maca Ha ypeaa 3a 3aBapsiBaHe.

15- CumBonu, oTHacsaLWw ce Ao 6e3onacHOCTTa, YMETO 3HAUYEHME € OTPa3eHo B rmasa 1
“O6Lua 6e3onacHOCT Npu CbNPOTMBUTENHOTO 3aBapsiBaHe”.

Babenexka: Taka npefcrtaBeHata Tabena C TEXHUYECKU XapaKTEPUCTUKW MoKassa
3HaYEHWETO Ha CUMBOMUTE W LUGPUTE; TOYHWUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYeckuTe
napameTpu Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsibea Aa GbaaT NpoBepeHn ANPEKTHO
oT Tabenara Ha MalumHara.

3.2 APYTU TEXHUYECKWU OAHHU (DUT. B)

4. ONNCAHUE HA ANAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPABAHE

4.1 CbBKYMHOCT U PASMEPU HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (®UI.
C)

4.2YPEOWU 3A KOHTPON UPEFYNIUPAHE

4.2.1 KontponeH nanen (PUT. D1)

1- rmaBeH nNpekbeBay (B mogenu PCP ¢ dhyHKLus 3a cnvpaHe B KpUTUYHW CUTyauum n
nonoxexue "O”, 3akOYBALLIO Ce C KaTUHaPp: KaTUHap C NpefoCcTaBeHu KMiovoBe);

2- CUrHanMHW MHAUKATOPHM NaMnu:

a) = (3eneHa) 3axpaHBaLLo HanpexeHue “ON”, koHTporHa cxema “ON”,
b) e (3eneHa) 3aBapsiBaHe "ON” ( MOAYN KOHTPOMHW TUPUCTOPM aKTUBUPAH ),
c) (kbnTa) TepMuyHa 3awmta "ON” :3aBapsBaHETO € Bb3NpenaTCTBaHO (B MoA,.
PCP geiicTBMEeTO Ha paMoTO CbLLO € Bb3MNPensaTCTBaHoO).
3-"POWER”: noTeHUMOMETbP 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK;
4-"TIMER”: noTeHUMOMETbP 3a perynupaHe Ha BpeMeTo 3a 3aBapsiBaHe;
5- /\> (6yToH nyckaHe/pecTapT (Moa. PCP);
6- /= cemnekTOpeH KoY camo HansraHe (He 3asapsisa) / 3aBapsiBaHe (Camo Mog.
PCP).

4.2.2 KomnpecopHa rawka (PUTl. D2)

[locTtura ce, kaTo ce OTBOpPW Kamaka, KOUTO Ce Hamupa BbpXy 3adHaTa cTpaHa Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe; NO3BOIsiBa A4a Ce perynupa yrpaxHsiBaHata cuna ot
eneKkTpoanTe Ypes npesapexaaHeTo Ha npyxuHaTa.

4.3 ®YHKLUMN 3A BE3OMNMACHOCT U 3AKITIOYBAHE

4.3.1 MogenuPTE

TepmuuHa 3awmTta

HamecBa ce npv npekaneHo BMcoka Temnepatypa Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
npeavsBrkaHa OT nuncaTta/HegocTarbyeH AebuT Ha BogaTta 3a oxnaxaaHe unm no-
ObMbroT fonycTuMarta rpaHuua, paboteH uukbi. Hamecara ce

CUrHanuavpa cbC CBETBAHETO Ha XbJiTaTa MHANKATOPHa namna BbPXY KOMaHOHUSA
naHen.

PE3YINTAT: 6rniokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3npensaTCTBaHO).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTA: aBTOMaTW4HO, LWOM TemnepaTtypaTta ce BbpHe B
[OMyCTUMUTE rpaHnLy (U3racBaHe Ha XblTaTta MHaWKaTopHa namna).

4.3.2Mopenn PCP
aBeH npekbcBay
- MonoxeHne” O ” = 0TBOPEHO, 3aKIMOYBALLO Ce C KaTuHap (BUx rmasa 1).

BHUMAHMUE! B nonoxeHve "O” BbTpeluHuTe knemu (L1+L2) 3a cBbp3BaHe Ha
3axpaHBaLLys kaben ca Noa HanpexeHue.
- MNonoxeHune ” | ” = 3aTBOpEHO: anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ce 3axpaHBa, HO He

dyHKkumoHnpa (STAND BY) seneHa uHamkaTopHa namna ceetn ~C=.

DYHKLMUA KPUTUYHA CUTYaLms

Mpwn dyHKUMOHMpPAaLL anapaTt oTBapsHETO (Nor.
My npuv 6e3onacHu ycrosus:

- Bb3NPensATCTBaH TOK;

- OTBapsiHe Ha enekTpoaa (LMNMHAbLP n3npasBaHe);

- Bb3MNpPensTCTBaHO € aBTOMaTUYHOTO pecTapTupaHe.

=>non.” O ") onpedens cnupaHeTo

ByToH 3a nyckaHe @
Heobxoanmo e HeroBoTo 3afelicTBaHe, 3a 4a MOXe [a ce koMaH[Ba onepauusTa no
3aBapsiBaHe (0T NHeBMaTWYHKA neaan) Npu BCAKO OT CIeAHUTE YCIoBUS:
- NPV BCSAKO 3aKroyBaHe Ha rmaBHus npekbesad (non.” O "=>non.” | ”);
- NPV BCsIKa HamMeca Ha ycTpoincTeaTa 3a 6esonacHocT/ 3alwmTa;
- crep noAHoBsIBaHe Ha 3axpaHBaHETO C EHeprust (eneKTpUYecka U CrbCTeH Bb3ayX)
npenBapuTENHO NPeKbCHATO NOPaaN U3KMIOYBAHE Ha CEKLMS UNW aBapus.

o, o,
CeneKTopeH KN4 UMKBLN ./ ~_
- Uwnkbn " : nosgonsBa ynpaBfeHNeTo Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (OT
HeBMaTMHUS! nenan) 6e3 3aBapsiBaHe. /13nonsBea ce, 3a 4a Ce M3BbPLUM BUKEHNE
Ha pameHeTe v 3aTBapsiHETO Ha enekTpoamTe 6e3 fa ce oTAaBa ToK .

AOONBNHUTENEH PUCK! B 1031 pexuM Ha hyHKLMOHMPaHe CbLLOo MMa PUCK OT

npemasBaHe Ha ropHWUTe KpanHULM: Aa ce B3emMaT HeobXxoanMuTe npeanasHi Mepku
(Brx rnaBa 6e30naCHO0T)

- Umkbn '~ (HopMareH LvKbI1 Ha 3aBapsiBaHe) No3BosisiBa Ha anapara 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe ja M3BbpLLBA 3aBapsBaHETO.

TepMuyHa 3awmTa

HawmecBa ce B cnyyaute Ha npekaneHo B/UCOKa TemnepaTypa Ha anaparta 3a TOMKOBO
3aBapsiBaHe, NpeausBMkaHa OT nuncarta unu HepgocTaTbyeH Aebut Ha BopaTa 3a
oxnaxgaHe unu ot paboteH unkbn (DUTY CYCLE) no-Brcok 0T TepMyUYHaTa rpaHmua.

Hamecarta ce curHanusupa cbC CBETBAHETO Ha XbMTaTa MHAMKaTOpHa namna
BbPXY KOMaHAHUA NaHen.
PE3YNTAT: bnokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO e Bb3NpensiTCTBaHo).

Bb30OBHOBABAHE HA PABEOTA: pbyHO (Bb3AEWCTBUE BbpXy GyToHa @ ) cneg
BpbllaHe Ha Temnepatypata B AONycTUMUTE
rpaHuuM [M3racBaHe Ha >bnTara MHAMKaTOpHa
namnayl.

3awuTa crbcTeH Bb3ayXx
HamecBa ce B cnyyan Ha nunca unu cnag B HansraHeto (p < 2,5 + 3bar) Ha
3axpaHBaHETO CbC CrbCTEH Bb3[yX; HamecaTa Ce CUrHanmaupa OT MokasaHWeTo Ha

-82-



maHomeTbpa (0 + 3bar) noctaBeH Ha BxoasLlaTta rpyna 3a CrbCTeH Bb3ayX.
PE3YNTAT: 6nokupaHe Ha [BWXEHWETO: OTBapsiHe Ha enekTtpoauTe (LMnUHOBP
n3npasBaHe);
BnokupaHe Ha Toka (3aBapsiBaHETO € Bb3NpensaTCTBaHo).
Bb30OBHOBABAHE HA PABOTA:pbyHO (Bb3geicTBre Bbpxy GyToHa @ ) cnea
BpblUaHe Ha HansiraHeTo B JOMYCTUMUTE rpaHULn
(nokasaHue Ha MaHoMeTbpa >>3bar).

5. UHCTANUPAHE

A BHUMAHMUE! BCU4KWN ONMEPALIUM NO UHCTANMUPAHE U ONEPALIUN NO
ENEKTPUHECKOTO U NMHEBMATUYHO CBBLP3BAHE OA CE M3BLPLIBAT
CAMO NP HANBJIHO 3ATACEH U U3KIIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA,
AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA OA BBbOAT WU3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU KBANMU®WULUPAH 3A TA3U [AEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 NOANOTOBKA
PasonakoBaiTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, U3BbpLUETE CBbP3BaHUATA, KaKTo €
MocoYeHo B Tasu rnasa

5.2 HAYMHU 3A NMOBOUTAHE (PUTI.E)

MosauraHeTo Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpabBa 4a Cce M3BbPLUM C ABOMHO
BBXKE U KYKW, KaTo Ce U3M0sI3BaT CbOTBETHATE NPbCTEHM.

ABContoTHO e 3abpaHeHo Aa ce NoBaMra anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Mo HauuHu,
PasnuUyYHK OT NOCOYEHUTE (HarMp. BbPXY pamMeHe Unu enekTpoam).

5.3 MECTOMOJIOXEHUE

Onpepfenete B 30HaTa Ha WHCTanMpaHe 4OCTaTbyHO OGLIMPHO NpOCTpaHCTBO 6e3
npensTCcTBYS, Taka Ye Aa rapaHTupa 4oCTbna A0 KOMaHAHUS naHen u paboTHOTO MACTO
(enekTpoawm) B MbrHa 6e3onacHocT.

YBepeTe ce, Aanu HsMa NpensiTCTBUsS NPeA CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOA W U3XOA, Ha
oxnaxgjalims Bb3ayX; B CbLLOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMyKBaT NpaLlvHKu,
KOPO3VBHU U3NapeHwsi, Bnara u T.H.

MocTaBeTe anapaTa 3a TOHKOBO 3aBapsiBaHe BbpXy paBHa MOBbLPXHOCT OT XOMOTEHEH U1
KOMMaKTeH MaTepwan (MofoBe OT GETOH UM C aHaNOTMYHK (OU3NYHU XapaKTepUCTUKN).

dukcmpanTe anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe kbM noga ¢ yetupu BuHTa M10 kato
n3nonssare CbOTBETHUTE OTBOPY B OCHOBATa; BCEKW OTAENEH enemMeHT CbC CTabuHo
nonoxxeHue Ha noga, TpsibBa Aa rapaHTUpa CbNPOTUBIEHNE Ha TerneHe oT noHe 60Kg
(60daN).

MakcumanHo HaToBapBaHe

MakcmMmanHoTo HaToBapBaHe, KOeTo ce npunara BbpXy AOMHOTO pamo (KOHLLEHTpUpaHo
BbpPXY OCTa Ha enekTpoga) e ot 35Kg (35daN).

5.4 CBbP3BAHE C MPEXXATA

5.4.1 MpepynpexneHus

Mpean Aa ce U3BbLPLUK, KAKBOTO M Ja eNeKTPUYECKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenara c TEXHUYECKN XapakTEPUCTVKM Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Aanw
[aHHUTe OTTOBapsiT Ha HampexeHWeTo M YecToTaTa Ha Mpexarta npy MsSCTOTO Ha
MHCTanauus.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa Gbde CBbp3aH €OWHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cMCTeMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH NPOBOAHNK.

5.4.2 CBbp3BaHe Ha 3axpaHBalMsi kaben Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
(PULF)

CeaneTe eCHWsi CTpaHUYeH NaHersl; MOHTUpanTe npefocTaBeHns Griokupaly enemMeHT
3a kabena B CbOTBETCTBYE C OTBOPA, NpeABUAEH BbPXy 3aHNS NaHen.

MpekapaiiTe npes GrnokMpaLLysi efieMeHT 1 CBbpXXETe 3axpaHBalums kaben ¢ knemute
Ha 3axpaHBaLms 6nok (casm L1(N) - L2) n kbM knemaTta Ha 3a3emsiBaLLms NpeanaseH
NPOBOAHMK - XXbNTO-3€NEH).

Cnopep Mofena Ha knemopefa, ekunupaiite kpaviara Ha kabena, kakTo e NoCo4YeHo
Ha durypa (PUIF1,F2).

BnokupaiTe kabena kaTo 3aTerHeTe BUHTOBETE Ha kaHana 3a kabena.

Buxte naparpad “TEXHUYECKW [OAHHW” 3a MuHMManHoTo AONYCTUMO
CEKLUMOHMPaHe Ha NPOBOAHULMTE.

5.4.3 LLlencen 1 KOHTaKT

CBbpeTe 3axpaHBaLLms kaben c HopmanuaupaH wencen (3P+T : usanonssar ce camo
2 nontoca: MEXOY®PA30OBO cBbp3BaHe!) cbC CbOTBETHATa W3OPBLXIUBOCT W
npegBuaeTe KOHTaKT 3a Mpexara, cHabaeH C npegnasuTenu UnM aeBToOMaTuyeH
MarHMTOTEpPMUYEH MpekbCBay; creunanHata 3asemsiBalia knema Tpsbea ga 6bae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsBall NPOBOAHMK (XBMTO — 3efleH Ha LBSAT) Ha 3axpaHsaluarta
TINHUS.

KanaunTteta u xapakTepucTMKMTE Ha [eicTBMETO Ha npegnasutenvite M Ha
MarHUTOTEPMUYHUS MPeKbCBaY ca oTpaseHn B naparpad “TEXHUYECKN JAHHW”.
ToraBa, koraTo ce MHCTanvpa noBe4e OT eduH anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpeperneTe 3axpaHBaHETO LIMKINMYHO Mexay TpuTe dasm, Taka 4ye Aa Ce OCbLLECTBU
e[1HO Mo-ypaBHOBECEHO 3apexaaHe; npumep:

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3;

anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

A BHUMAHME! Hecna3saHeTo Ha npaBunaTta, M3foXeHW No-rope npaBu
HeedMkacHa cucTemara 3a 6esonacHocT, npeABuAeHa oT nponssoauTens (knac l)
C Npou3TUYaLLMTe OT TOBa CEPMO3HM PUCKOBE 3a Xopa (Hamnp. enekTpuyecky yaap)
WY NpeaMeTH (Hanp. noxap).

5.5MHEBMATUYHO CBbP3BAHE (PUI. G)
(camo moa. PCP)
- MNpepaBuaeTe NUHWS 3a CrbCTeH Bb3AyX C paboTHO HansiraHe noHe 6 bar.

MonTtupavite MAHOMETbBP (npegoctaBeH) KaTo ro 3aBUHTUTE B CbOTBETHUS OTBOP C
pesba BbpXy peayKkTopa 3a HansraHe.

- MNpes cbOTBETHMA OTBOP, NOCTaBEH BbPXY OOpaTHaTa CTpaHa Ha anapaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, CBbpXEeTe Meka Bpb3ka 3a CrbCTeHust Bb3ayx (J BbTpe 8+9) KbM
CbeMHEHWeTO Ha rpynata unTbp peaykTop-nybpudukaTop, AOCTbMNEH OTKbM
nsiBaTa CTpaHa; rapaHTupaiiTe HenponycKNMBOCTTa Ha CBbP3BAHETO C noaxopsiia
rpyBHa wnu ynnbTHUTen. [MocTtaBeTe macno ISO FD22 B wvawkata Ha
nybpudmkartopa, npes cboTBeETHaTa Tana (BUHT).

5.6 CBbP3BAHE HA OXNAXOALLIATA CUCTEMA (®UT. H)

Heobxoanmo e aa ce npeasuamn Tpbbonposoz 3a 4OCTaBsHe Ha BogaTa ¢ Temneparypa,
KosiTo He Haaeuwaea 30°C, ¢ MMHMManeH AebuT (Q) He Mo-HUCHK OT TOBa, KOETO €
onpeaeneHo B TEXHUYECKU OAHHW. Moxe ga ce ocbLlecTBU C OTBOPEHa cuctema
3a oxnax/aaHe (C U3xBbprisiHe Ha obpaTHaTa BoAa) Unuv 3aTBopeHa, cTura Aa ca cnaseHu
napameTpuTe Ha Temneparypara u Aebuta Ha Bogarta Ha BXoAa.

M3BageTe CTpaHUYHWSI NaHen, 3a Aa CTUrHeTe JO MekuTe BPBb3KW 3a uanpallaHe u
BpbLUaHe Ha BogaTa: npekapaiTe v npes npeaBuaeHnTe CbOTBETHM OTBOPU Ha 3a4HUS
naHen. CebpxeTe Tpbbarta 3a uanpatyaHe (6ensizaaHa CbC CbOTBETHUSI OTNNYUTENEH
€TVKEeT) KbM BbHLUHATa KaHanu3aums 3a BogaTa kato npoBepuTe NpaBUNHOTO OTTUYaHe
n aebuta Ha obpatHaTa Tpbba.

BHUMAHMUE! 3aBapbyHu onepaummn n3BbpLUEHM NPU OTCLCTBUE UMM HeJoCTaTbyHa
LMpKynaumus Ha Boga MoraT a npeavsBukaT usBexaaHe M3BbH CTPOs Ha anapata 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MOpaAu NOBPEAU OT CBPbXHarpsiBaHe.

6. 3ABAPSABAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)

6.1 MPEABAPUTENHU ONEPALIUN

Mpeav Aa n3BbpLUXTE KAKBATO U Aia € onepauus No 3aBapsiBaHe (TOYKOBO 3aBapsiBaHe)

€ HeobXxoANMO M3BbPLLBAHETO Ha Cepusi OT NPOBEPKYM U HACTPOMKHM, KOUTO TpsibBa Aa ce

HanpaBsT C rmaBeH npekbeBay B nonoxeHue ” O” (BbB Bepcunte PCP CbC 3aknioveH

KaTMHaPp) 1 CEeKLMOHNPAHO 3axpaHBaHe CbC CcrbCTeH Bbaayx (HE E CBbP3AHO):

- MNpoBepeTe enekTPUYECKOTO CBbP3BaHE, Aanu € W3BLbPLUEHO NPaBWITHO, CMOPEn
MHCTPYKLMWUTE No-rope.

- MycHeTe Aa UMpKynupa BogaTa 3a oxaxaaHe.

- Mpurogete avameTbpa "d” Ha KOHTakTHaTa MOBBLPXHOCT Ha enekTpoauTe Cropen
nebenuHata’s” Ha NamapyHaTa 3a 3aBapsiBaHe ChIMacHO OTHOLIEHNETO d=4+6s.

- MNocTaBeTe Mexay enekTpoauTe MaTepuan C ekBuBaneHTHa paeGenvHa Ha

nebenvHata Ha naMapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe; npoBepeTe, Aanv pameHeTe,

[06NKEeHN pbYHO, Ca YCopeaHU.

M3BbplueTe, ako e HeobxoauMMmo, perynuvpaHe kaTto pasxnabute 6rokupalumte

BUHTOBE Ha PbKOXBATKUTE 3@ EeKTPoAUTe, AO0KAaTO OTKPUETE Hal-MOAXOASLLOTO

nornoxeHue 3a paboTarta, KosiTo TpsibBa Aa ce W3BbLPLUM; CTErHeTe cTapaTenHo

[oKpaW 6GnokmpalLmTe BUHTOBE.

B mogenu PTE n PCP28 moxe ga 6bae perynupaHo CbLLO OTKMOHEHUETO Mexay

pameHeTe KaTo ce Bb3felcTBa BbpXy duKcMpallTe BUHTOBE Ha CbeAMHEHNETO Ha

[OMHUSA AbPXKaY Ha PamMoTo (B TEXHUYECKU JaHHW).

OTBoOpeTe NpeanasHus kanak, NocTaBeH Ha 3agHaTa cTpaHa Ha anapaTa 3a TOY4KOBO

3aBapsiBaHe KaTo pa3xnabute YeTupuTe UKcHpalLn BUHTa U CTUrHeTe [o raiikata,

perynupatia cunarta Ha enektpoguTte (kntoy N.30).

KaTo HaTucHeTe npyxuHaTa (3aBMBaHe MO NMOcoka Ha YaCcoBHMKOBATa CTpernka Ha

raikata) enekTpoauTe Lle YyhpaxHsiBaT MOCTENeHHO HapacTealla cuna CbC

CTOMHOCTY BKIOYEHN OT MUHUMYM [0 MaKCUMYM (BVK TEXHUYECKU AaHHW).

Tasu cuna TpsibBa NponopLMoHanHo Aa ce yBernuym ¢ yBennyaBaHeTo Ha AebenvHara

Ha namMapuHUTE 3a 3aBapsiBaHe U Ha AIMamMeTbpa Ha Bbpxa Ha enekTpoaa.

3aTBopeTe OTHOBO Kkamaka, 3a Aa u3berHete MPOHWKBAHETO Ha BLHLUHWM Tena u

€BEHTYarnHV UHUMOEHTHWU KOHTaKTW C YacTWUTe NoA HanpexeHne Unu ABMKeLnTe ce

yacTtu.

B mopenute PCP npoBepeTe CBbp3BaHETO Ha CrbCTEHUS Bb3dyX, M3BbpLUETe

CBbp3BaHETO Ha 3axpaHBawusa TpbbonpoBoa Ha MHeBMaTMYHATa Mpexa;

perynupaiite HansiraHeTo 4pe3 KPBbITIOTO KOMYe Ha peaykTopa, AoKaTo npoyerte

CTOMHOCTTa OT 6bar (90 PSI) BbpXy MaHoMeTbpa.

6.2 PEFYNIUPAHE HAMMAPAMETPUTE

MapameTpuTe, KOUTO Ca OT 3HayeHWe 3a onpefensiHe Ha AuameTbpa (cekuus) u

MexaHW4HaTa yCTOM4YMBOCT Ha ToukaTa:

- cunaraynpaxHsiBaHa oT enektpogute (daN); 1daN=1,02kg.

- AnaMeTbp Ha KOHTaKTHaTa NOBLPXHOCT Ha enekTpoauTe (mm);

- 3aBapbyeH Tok (kA);

- BpeMe Ha 3aBapsiBaHe (unknu); (Ha 50Hz 1 umkbn = 0,02cekyHam).

CrepoBatenHo TpsibBa Aa ce umat B Npeasua Tesn akTopy Npu perynupaHeTo Ha

anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Tbil KaTo Te B3auMofencTBaT MoMexay cu B

OTHOCUTENHO LUMPOKY ANana3oHu.

He TpsbBa Aa ce npeHebpersart Apyrv hakTopu, KOUTO Mora ia MPOMEHSIT pesynTaTuTe,

KaTo:

- NMPeKOMEPHY CraZiloBe Ha HaMpPeXeHNETOo B 3axpaHBaLLaTa nuHus;

- NMpekOMEepHO HarpsiBaHe Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, onpeferneH ot
HeOCTaTbYHO OXMaXaaHe WNW HecnasBaHe Ha OTHOLIEHWETO Ha MpekbCBaHe Ha
paborTa;

- CTPYKTypa v pa3Mepu Ha 4acTuTe BbB BbTPELUHOCTTA Ha paMeHeTe;

- OTKIOHEeHWe Mexay pameHeTe (perynupa ce B mogenute PTE-PCP 28);

- AbIDKUHA Ha paMeHeTe (BUK TEXHUYECKN AaHHW);

Mpu nunca Ha cneumnduyeH oNUT € YMECTHO [ja Ce U3BbPLLAT HAKOMKO ONuTa Ha TOYKOBO

3aBapsiBaHe KaTo Ce M3Mosi3Ba JlamapyHa CbC CbLLOTO Ka4yecTBo v AebennHa kaTo Tesn

Ha paboTarta, KosiTo TpsIbBa fja Ce U3BbPLLN.

MpepnounTaiite, KbAETO € Bb3MOXHO, BUCOK TOK (perynupaHe 4pes noTeHLMOMEeTbp

"POWER” ot 20% po 100% oT kanauuTeTa Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe) v

KpaTko BpeMe (perynupaxe ypes noteHunometbp "CYCLES” oT 1 fo 100).

6.3MNPOLIEAYPA

3aTBoOpeTe rMaBHWA MpeKkbCcBay Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (non.” | ”);
3efieHata NaMna CBeTBa: MPaBWIIHO 3axpaHBaHe, rOTOB anapaTr 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

Mogen PCP: Bb3gelicTBainTe Bbpxy 6yToHa \A/ “nyckaHe” n noctaBeTe CcenekTopeH
g

KITHOM WKbM B %‘ 1 MONoXeHe 3aBapsiBaHe.

MocTaBeTe Ha JOMNHWSA ENEKTPOZ NaMapuHiUTe 3a 3aBapsiBaHe.

- HatucHete nepgana pokpain (Mogen PTE), unu knanata ¢ neaan (Mogen PCP) kato
nony4ure:
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A) 3aTBapsiHe Ha NamapuHWUTE Mexady enekTpoauTe C NpeaBapuUTENHO perynupaHa
cuna;

B) npemnHaBaHe Ha 3aBapbyHWs TOK C pefBapUTENHO (OUKCUPAHW MHTEH3UTET U
NPOABLIKUTENHOCT (BPEME), CUrHaNM3WpaHu OT CBETBAHETO WM U3racBaHeTo Ha

3ereHaTa nHauKkaTopHa namna—== .

- OTtnycHete negana manko cnepq (0,5 + 2s) n3raceaHeTo Ha 3eneHaTa MHavMkaTopHa
namna (kpaw Ha 3aBapsiBaHeTo); ToBa 3aKbCHeHVe (nopabpxaHe) npefasa no-4o6pu
MeXaHWUYHM XapaKTEPUCTHKM Ha TouKaTa.

CuuTa ce 3a NPaBUMHO U3MbIHEHWETO Ha ToYKaTa, KoraTo Npu ONWUT 3a U3TernsiHe ce
npeausBuKa U3BaXKAaHETO Ha SAPOTO HA TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT [BeTe
niamapuHu.

7.M1000PBXKA

A BHUMAHME! NMPEOU OA U3BBPLUUTE OMEPALMUTE MO NOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE AMNAPATBHT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE E U3FACEH U
U3KITIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

BbB Bepcumute cbc 3aAecTBaHe C NHEBMaTU4YeH LMNUHALP (moa. PCP) e
Heo6xoauMO aa ce GrokuMpa npekbcBava B nonoxeHue “O” ¢ npeaocTaBeHUs
KaTuHap.

7.1 OBUKHOBEHA MOAOPBXKA

OMEPAUMUTE MO OBUKHOBEHA MNOAOAPBXKA MOFAT OA BbLAOAT

W3BBLPLUEHU OT OMEPATOPA.

- U3paBHsiBaHe/Bb3CTaHOBsBaHE Ha AMaMeTbpa M Ha npodurna Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa;

- npoBepka Ha NoapexAaHeTo Ha enekTpoaunTe;

- npoBepka Ha oxnaxaaHeTo Ha enektpoaute u pameHete (HE BbBB
BBbTPELUHOCTTA HA AMAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE);

- MpoBepka Ha HaToBapBaHETO Ha NpYXWHaTa (Cuna Ha enekTpoauTe);

- OTCTpaHsiBaHe Ha KOHZEeH3a 1 Bb3CTaHOBsIBaHe Ha HMBOTO Ha MacnoTo (ISO Fd22) B
ny6pudrkaTopa Ha BXofa Ha CrbCTEHUS Bb3AYX.

7.2 U3BbHPEOHA NOAOPBXKA

ONEPAUMUTE NO MU3BBLHPEOHA NOAOAOPBXKA TPABBA OA BBIOAT
N3BbPLUBAHU EQMHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANTU®ULIMPAH NEPCOHAN
B OBJTACTTA HA ENIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOUW OA MAXHUTE NAHEJNIUTE HA AMNAPATA 3A
TOYKOBO 3ABAPABAHE U A CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELLUHA YACT,
YBEPETE CE YE AMNAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E WU3rACEH U
W3KINIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbpPLUBaHU NOA HanpexeHWe BbB BbTPelIHOCTTa Ha
anapara 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe , MoraT Aa npeAv3BUKaT Cepuo3eH TOKOB yaap,
nopoAeH OT AVPEKTHUA KOHTAKT C YacTU NoA HanpexeHWe U/Mnu HapaHsaBaHus,
AbIKaLUM ce Ha AMPEKTHUA KOHTAKT C ABMXKELLMN ce YacTu.

MepuogunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBUceLLa OT ynoTpebata u HanuumeTo Ha npax B paboTHaTa
cpefa, npoBepsiBaiiTe BbTpellHaTa YacT Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W
noyucTBaiiTe npaxa M MeTanHuUTe YacTuuM, KOWTO ca Ce HaTpynanu BbpXy
TpaHcdopmaTopa, BbpXy Moayna TUPUCTOPWU, 3axpaHBallusi kremopen W
T.H.MOCPEACTBOM CTPYSl CyX CIbCTEH Bb3AyX (max 5bar).

WN36sArBaiiTe Aa HacouBaTe CTPysiTa CbC CMbCTEH Bb3AYyX BbPXY €MeKTPOHHUTe
cXeMM, 3a TSIXHOTO MouUCTBaHe TpsibBa Aa npeaBuaWTe MHOTO Meka YeTka wnu
cneuuanHu 3a Tosa pa3TBoOpUTEnNi.

MpoBepeTe cbLL0:

- panu usonauusita Ha kabenuTe He e MoBpedeHa WM Janu enekTpuyeckute
CbeAVHEHWs He ca pa3xriabeHn-okCUavpaHu.

fanu CBbp3BaliMTE BUHTOBE Ha BTOpMYHATa HamoTka Ha TpaHcdopmaTtopa ¢
OCHOBaTa Ha AibpXXauuTe Ha pameHeTe ca Aobpe 3aTerHaTv U ganu Hama 6enesm ot
oKkcuampaHe Unu npeHarpsisaHe; NpoBepeTe CblUo Taka GrnokupaluuTe BUHTOBE Ha
pameHe 1 pbKOXBaTKUTE 3a eNnekTpoauTe.

cMmaxeTe CbeAvHeHWsiTa u 6onToseTe.

NpaBWIHOTO LMPKYNMpaHe Ha BoAaTa 3a oxnaxzaaHe (MUHUMAIHWS u3ncksaH Aebur)
1 OTNMYHaTa HeMPOMYCKNMBOCT Ha TPBLOUTE.

3a eBeHTyarnHo u3tTnyaHe Ha Bbaayx (mog. PCP).

aKko e HeobXxoAMMO HamaneTe CKOpocTTa Ha npubrnuxaeaHe Ha enekTpoauTe,
perynupaiite CTeCHsIBaHETO MPU U3NPa3BaHETO Ha MHEBMATUYHUS LMMUHABP KaTo
Bb3feiicTBaTe BbPXy CbOTBETHWTE BMHTOBE, MOCTABEHW BbPXY ropHata 4acT Ha
LumnuHabpa.

NPV EBEHTYAJNTHO HE3AOOBONUTENHO ®YHKUMOHWUPAHE W MPEOWN OA
N3BBLPLNTE MO-CUCTEMHA MNMPOBEPKA U OA CE OBbPHETE KbM BALLUA
LLEEHTBP 3A CEPB/3HO OBCITY>KBAHE, MPOBEPETE, OANW:

- Mpu 3aTBOPEH rMaBeH NpeKkbCBay Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, (non. ” | ")

3ereHara uHavkaTopHa namna™~CF cBeTu; B NPOTUBEH Cryyan 4eekTbT ce
Hamupa B 3axpaHBaLLaTa IuHUs (kabernu, KOHTaKT U Lencer, NpeanasuTeny,
NPeKoMePEH Cragl B HAaNPeXeHNeTo U T.H.).

He CBeTU XbNnTaTta MHAWKaTopHa namna h: (Hameca Ha TepMunyHata 3au.|wra);
n34yakanTe n3racBaHeTO Ha MHAVKaTOpHaTa namna, 3a Aa pectapTvipare anapara 3a

TOYKOBO 3aBapsiBaHe (mog., PCP 6yToH Q\ ); NpOBEpETE NPaBUITHOTO LIMPKyNnpaHe
Ha BoaTa 3a oxJlaxaaHe v eBeHTyanHo HamarneTe OTHOLLEHWETO Ha NpeKbCcBaHe Ha
paboTHMS UMK,

CbC 3a/eiCTBaH Neaan U LMNUHObP, KOMaHAHWS eNeKTPUYeckn npesknoysarten
3aTBaps ePeKTUBHO KpanHUTE enleMeHTH (KOHTaKTW) OTOPU3MNpaikv enekTpoHHaTa
Ccxema: 3efeHa uHamkaTopHa namna &= ceetn npes 3afafeHoTo Bpeme.
enemMeHTMTe, KOUTO Ca YacT OT BTOpMYHaTa cuctema (Npeanasuteny Ha abpxadvTe
Ha pameHeTe - paMeHe - PbKOXBaTKW 3a eNnekTpoauTe) He ca HeedpukacHu, nopaau

paaxnaﬁeHm BWUHTOBE UNU OKUCIIEHNA.
3aBapb4yHUTE NapameTpun (cmna W gnamMmeTbp Ha enekTpoauTe, BpemMme U 3aBapbyeH
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TOK) canoaxogAawiun sa pa60TaTa, KOATO Ce n3BbpLUBa.

B monen PCP:

HansraHeTo Ha CrbCTEHUs Bb3AyX HE € MO-HUCKO OT rpaHuuata, nNpu KosiTo ce
HaMecBa 3aLMTHUA MEXaHU3bM;

CENEeKTOPHMSI KMHOY LIMKBIT HE € TPELLIHO NOCTaBeH B NONoXeHne
- He 3aBapsiBa);

He e 3apelicTBaH OyTOHa 3a nyckaHe @ crefl BCSKO 3aTBapsiHe Ha rnaBHUS
npekbCeBaYy UMW cref BCsika Hameca Ha 3alUTHUTE MexaHusmu/MexaHusmuTe 3a
6e3onacHocT:

a) Nvnca Ha HanpexeHve B Mpexara;

b) nunca/HefocTaTbyHO HansraHe Ha CrbCTEHNS Bb3AyX;

C) TeMnepaTypa no-BMcoka oT HopMarnHara.

~., (camo HansiraHe



©

3:; Uin : Vru e
Sp : kVA @

(Sso kVA)e

9 Uo Vv e

s N [ kA @

Lo lp kA o

QP® G®® ®

|
PR

e : mm @ 1

8
L : mm @ I O
Fmax : daN @

F L
4‘ Fmin : daN &-+— O)
1 LI bar ® (19

P2 bar @ (1)
Q I/min @ @)
NAp bar @ (3
Mass : Kg @ 14

Dati tecnici - Caracteristiques techniques - Technical data - Technische Daten - Datos técnicos
Caratteristiche generali - Caracteristiques generales - General characteristics - Carateristicas generales
Modello - Modele - Model - Modell PTE18 PCP18 | PTE28 | PCP28
« Azionamentoa pedale - Actionnementa pedale - Starting pedal - Pedalantrieb - Accionamiento a pedal . - * -

« Azionamento con cilindro pneumatico - Actionnement par cylindre pneumatique - Pneumatic cylinder start -
Antrieb durch pneumatischen zylinder - Accionamiento con cilindro neumatico - . - .
« Pressione esercizio aria compressa - Pression d’exploitation air comprime - Compressed air pressure -
Druck der druckluft -Presién de trabajo aire comprimido bar - 6 - 6
* Potenza nominale al 50% (Sn) - Puissance nominale - Nominal power - Nominalleistung - Potencia nominal kVA 15 25
« Tensione dialimentazione - Tension d’alimentation - Mains voltage -
Versorgungsspannung - Tensién de alimentacion (2ph-50/60Hz) v 400 (380-415V) 400 (380-415V)
0r230 (220-240V) | or 230 (220-240V)
« Classe d'isolamento - Classe d'isolation - Insulation class - Isolierklasse - Clase de aislamiento H H
« Tipo diraffreddamento - Type de refroidissement - Cooling type - Kiihlart - Tipo de refrigeracion F (forced air) F (forced air)
« Lunghezza utile bracci (L) - Longueur utile des bras (L) - Arm length (L) - Armlange (L) - Longitud brazos tiles ~ mm 330 330
« Diametro bracci - Diametre des bras - Arm diameter - Armdurchmesser - Didmetros brazos mm 45 45
« Scartamento bracci (E) - Ecartement des bras (E) - Arm gauge (E) - Armabstand (E) - Separacién brazos (E) mm 195 160-245
« Diametro portaelettrodi - Diametre porte-electrodes - Diam. electrode holder - Elektrodenhalterdurchmesser -
Didmetro porta-electrodos mm 25 25
Corsaelettrodo - Course electrode - Electrode stroke - Elektrodenhub - Carrera electrodo (2) mm| 16 / 34 16 / 34
Diametro elettrodi (conicita 1:10) - Diametre electrodes (conicité 1:10) - Diam. Electrode (conicita 1:10) -
Elektrodendurchmesser (Konisch 1:10) - Didmetro electrodos (conicidad:1:10) (1) mm 18 18
« Forzamassimaagli elettrodi - Force maximum aux electrode - Max electrode forcei -
Maximale kraft auf die Elektrode - Potenciamaxima de los electrodos daN 190 260
« Forzaminimaagli elettrodi - Force minimum aux electrodes - Min electrode force -
Minimale kraftauf die elektrode - Potenciaminima de los electrodos daN 110 140
« Tiporaffreddamento (bracci + elettrodi) - Type de refroidissement (bras + électrodes) -
Cooling type (arms + electrode) - Kuhlungsart (Armen + Elektroden) -
Tipo de refrigeracion (brazos + electrodos) WATER WATER
« Portataminima - Debit minimum - Min capacity - Minimale Leistung - Caudal minimo Q) I/min 25 3
« Dimensioni d'ingombro - Dimensions d'encombrement - Dimensions -
Abmessungen - Dimensiones volumétricas (WxLxH)  mm | 350x830x1280 | 350x830x1280
 Massa - Masse - Weight - Masse - Peso Kg | 106/ 109 136/ 139
NOTE: (1) Elettrodiricurvi arichiesta - Electrodes recourbées sur demande - Curved electrodes on request -
Andere Spannungen auf Anfrage - Otras tensiones sobre demanda
(2) Bracci - bras - Arms - Arm - Brazos 480 : 22/ 49
Bracci - bras - Arms - Arm - Brazos 680 : 31/68
INPUT
« Potenza massima di corto circuito - Puissance maximum de Court circuit - Max short circuit power -
Maximale stromstarke bei KurzschluB - Potencia maxima de corto circuito (Scc)  kVA 27,5 75
« Potenza massima di saldatura(Smax) - Puissance maximum de soudage -Max welding power -
Maximale Stromstérke - Potencia méxima de soldadura kVA 22 60
« Fusibili di linea ritardati - Fusibles de ligne retardes - Delayed fuses - Sicherungen -
Fusibles de linea retardada (230V/400V) A 3B /2 80 / 50
« Interuttore automatico - Disjoncteur - Circuit-breaker - Leistungsschalter - Interruptore ~ (“C,,-IEC60947-2) A 40 /25 100 / 63
« Cavo dialimentazione - Cable d'alimentation - Mains cable - Stromkabel -
Cable deali ion (3) (L=10m; 230v/400V) mm’| 3x10 / 3x6 16/ 310
OUTPUT |
« Tensione secondariaa vuoto - Tension secondaire a vide - Secundary no-load voltage -
Sekundarleerspannung - Tensién secundariaa vacio (U20 max) \ 26 4,22
« Corrente massima di corto circuito - Courant maximum de court circuit -
Max short circuit current - Maximaler Strom bei KurzschluB - Corriente méxima de cortocircuito (12cc)
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 330mm kA 97 16,4
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 480 mm (3) KA 8 13,5
- Bracci - bras - Arms- Arm - Brazos L= 680 mm (3) kA 6.6 11,6
« Corrente termica - Courant thermique - Thermal current - Thermischer strom - Corriente térmica 100% kA 38 4
« Modulo elettronico sincrono con timer incorporato - Module electronique synchrone avec minuterie incorporee -
Synchronous electronic module with built-in timer - Elektronisches modul synchron mit eingebautem Timer -
Médulo electrénico sincrono con temporizador incorporado
« Sistema controllo e regolazione - Systeme controle et reglage - Regulation and control system -
Kontrollsystem und Steuerung - Sistema control y regulacion TIRISTORI TIRISTORI
« Campo regolazione potenza - Plage reglage puissance - Power regulation range - Steuerfeldleistung -
Campo regulacion de potencia % 20-100 20-100
* Regolazione tempo puntatura - Reglage temps pointage - Spot welding time regulation -
Schweisszeitsteuerung - Regulacion tiempo de punteado (periodi) 2-100 2-100
« Capacita'puntatura (CI. C) acciaio a basso tenore di carbonio - Capacite pointage aciera faible teneur en carbone -
Spotwelding capacity for low carbon steel - Punkschweissleistung fiir Stahl mit niedrigem Karbongehalt -
Capacidad punteado acero a bajo contenido de carbono mm 3+3 5+5
NOTE: (3) Arichiesta- Sur demande - On request - Auf Anfrage - Sobre demanda
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Scartamento bracci"E”

PTE18-PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28:160-245mm

Lunghezza utile bracci "L": 330mm
standard;

480 e 680mm surichiesta

(*) Braccio superiore rientrabile: max [-240

Ecartementbras"E”

PTE18-PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28: 160-245mm

Longuer utile bras "L": 330mm standard;
480 et 680mm sur demande

(*) Bras supérieur escamotable: max [-240

Arms gauge "E”

PTE18-PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28:160-245mm

Arms working length "L": 330mm standard;
480 and 680mm upon request

(*) Upper armrretractable: max [-240

Spurweite Arme "E”

PTE18-PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28:160-245mm
Nutzldnge Arme "L": 330mm standard;
480 und 680mm auf Anfrage

(*) Einziehbarer Oberarm: max [-240

Eleccionbrazos"E”

PTE18-PCP 18:195mm

PTE28 - PCP28:160-245mm

Largo util brazos "L": 330mm standard;
480y 680mm sobre pedido

(*) Brazo superior retraible: max =240
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor
quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned
machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee
certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded
from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul
certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri
della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise
qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les
machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle 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 Gewéhrleistung flir 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 zurlickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen.
Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsglter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der
Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht auf Schédden aufgrund
fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schéden
ausgeschlossen. ;

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepciodn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién 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 maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. S&o excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo 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, adulteragéo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille
van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine,
bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN
BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese
richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale
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 schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af
ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lebet af de ferste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede
maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold il
Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en
kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten
fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seké& huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
iimaiseksi 12 kuukauden sisélléd koneen kéyttéonottopéaivéstd, miké ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavéa
LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata véarink&ytdsté, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja.
Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista vélittémista tai vélillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer
eller konstruksjonsfeil som oppstarinnen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsai
lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer
forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering
eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for
alle direkte og indirekte skader.

(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 ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lémnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas
FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frdn detta utgérs av de maskiner som réknas som
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har salts till n&got av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans
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med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig dven
alltansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EITYHZIH

H kaTaokeuaoTIKr €Taipia eyyudTal TNV KOAr AEIToupyia Twv Pnxavwv Kal deTPEUETal va eKTEAETEI OWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNUATWY O€ TTEPITITWON
@BopAag Toug £€aITIOG KOKAG TTOIGTNTAG UAIKOU 1) EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwyv attd TNV nuEpopnvia B£ong o€ AeIToupyiag Tou unxavAuaTog
empeBaiwpévn atd To TToToToINTIKG. Ta PNXAVAUOTA TTOU €TMIOTPEPOVTAI, OKOMA Kal av €ival g€ gyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a
emoTpépovral ue £Eoda MAHPQTEAZTON MNPOOPIZMO. E¢aipouvTal atré Ta opIfOPEVa TA uNXavAATA TTOU aTroTEAOUV KATaVOAWTIKG ayaBd aUuewva pe
TNV eupwTaikf odnyia 1999/44/EC pévo av TwAolvTal oe kpdtn YéAn Tng EE. To mioTtommoinTiké £yyunong 1oxUel Jévo av cuvodeUETal ATTO ETTIONUN
ammédeIgn TANpwung A atrodeign TapahaBng. Evoexoueva TpoAnuata opelIAdueVa o€ KAk xpAon, TTapatroinon i ayéAcia, atrokAgiovtal atro Tnv eyyunon.
AmoppitteTal, eTiong, kaBe eubUVN yia otToladrTroTe BAGRN dueon A éupean.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHnusa-npounssoauTenb rapaHTMpyeT xopoluyto paboTy MalumHHOro o6opyaoBaHusi u obs3yeTcs GecnnatHo NPoM3BECTM 3aMeHy YacTer, UMeoLLMX
HeucnpaBHOCTY, SBMBLUMECS CrieACTBMEM MIOXOro Kavyectsa MaTtepuana unu AedeKkToB Npov3BOACTBa, B TeyeHMM 12 mecaueB C AaTbl nycka B
3KcnnyaTaumio MalmMHHOro obopyaoBaHvs, NPOCTaBMNEHHOW Ha cepTudukarte. BosspalleHHoe obopygoBaHve, daxe Haxogslieecs nop AencTBUEM
rapaHTuu, JOMKHO ObITb HanpaeneHo Ha ycnosusax NOPTO ®PAHKO v 6yaet BosspalyeHo B YKASAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro BbiLLIE UCKIO4aeTCs
MaLUMHHOE o6opyaoBaHuWe, cuMTaroLLeecs ToBapaMu noTpebreHus, B COOTBETCTBUM C eBporelickol ampektusomn 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnu
OHM BbINV MpofaHbl B rocyaapcteax, Bxogawmx B EC. MapaHTWiHbBI cepTudmKaT cunTaeTcs AeNCTBUTENbHLIM TOMBbKO MPU YCMOBUW, YTO K HEMY
npunaraeTcsi TOBapHbIN Yek U TOBapOCONpoBoAMTENbHAA HaknaaHas. HencnpaBHOCTW, BO3HUKLLNE M3-3a HEMPaBUITLHOTO UCMOMb30BaHWSA, MOPYX UK
HebpexHoro obpalleHus, He MOKPbIBAOTCS AENCTBUEM rapaHTumn. [JONONHUTENBHO NPON3BOAUTENb CHUMAaET C cebst Nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoWi-
NGO NPSIMON UNu HenpsiMown yLep6b. L

(H) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min&ségébdl valamint gyartaS| hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beldl. A
cserélends alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshoz kiszallitva. Kivételt
képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstinek, s az EU
tagorszagaiban kertltek értékesitésre. A j6tallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerl hasznalatbdl,
megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi
felelésségvallalas minden kézvetlen és kdzvetett karéert.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuité a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantle
Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedla FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor,
aparatele care se categorlsesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din
UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijentd este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fatd de toate daunele
provocate direct siindirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujq sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta,
réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane
w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyfacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowoéd dostawy. Trudnosci wynikajace z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie. i
(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vymenu dilu opotrebovanych z duvodu spatne kvaIity materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoiv zarucnidobé musibytodeslany se
ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku strOJe spadajici do spotrebnlho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v €lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poSkozeni nebo chybéjici péCe nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukcnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje ato i v podmienkach zaru¢nej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlce
do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade,
ked je predlozeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(Sl) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in
zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zaCetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, 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 €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, €e sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki
izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse neposredne in
posredne poskodbe.
(HR/SCG ) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih
greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez
pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potroSni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en racunom ili dostavnom listom. OS$tec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena
izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTUA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. 18imtj auk$&iau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo
atveju, jei yra lydimas fiskalinio €ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu
ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva
garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat
kehtib ainult koos ostu- v6i kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h&lma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest
voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé|
12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosdtamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita 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 spéka tikai kopa ar
kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas
dél. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHUUA

dupmata nponssoaMTen rapaHTupa 3a 4o6poTo hyHKUMOHUPaAHE Ha MaLLMHUTE U Ce 3aablhkaBa Aa n3BbpLum 6e3nnaTHo NogMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
noBpeaunu, 3apagn Heka4yeCcTBEH MaTepuan unu Npon3BoacTBeHn AedekTn, 0o 12 mecela OT faTaTa Ha NyckaHe B AeNCTBME Ha MalumHaTa, JoKka3aHa ¢
rapaHuUMoHHa kapTa. BbpHaTute MaluvHu, 4Opu U B rapaHuust, Tpsibea ga 6baat nsnpatenn cse SAMNMATEH NPEBOS u we 6baat BbpHatv ¢ HAJTOXKEH
MNATEX. C n3knioyeHne Ha MalMHUTE, KOUTO Ce cyMTaT 3a ABMXKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOSIHHO NMOn3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBporneickata
onpektuBa 1999/44/EC, caMo ako MalLMHWTE ca NPOA4aBaHu B CTPaHW YreHku Ha EBponerickust cbtod. apaHUmMOHHaTa KapTa e BanugHa, caMmo ako e
npuapyxeHa ot dwuckaneH 60H unu pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, nmpomsTvyalm oT nowa ynotpeba unm HEBPEXHOCT, ca WU3KIMYEHN OT
rapaHuusita. OcBeH TOBa Ce OTKITOHSIBa BCSIKaKBa OTTOBOPHOCT 3a AUPEKTHW UMW UHOVPEKTHU LLIETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE RU TAPAHTUWHbLIA CEPTUDUKAT
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 GARANTIEBEWIS SI  CERTIFICAT GARANCIJE
DK GARANTIBEVIS HR GARANTNILIST

SF TAKUUTODISTUS LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
N  GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

S  GARANTISEDEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
GR TIIZTOIIOIHTIKO EITYHZHY, BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum

E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
SF Ostopéaivamaéara N Innkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnvia ayopdc.

RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu

CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

MOD./MONT/MOZ./ URLAP/MUDEL / MOLOEN / St/ Br.

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV Pirk3anas datums - BG JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMunMNOAMUCH (TOProOBOIO MPEAMPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial ($tampila sisemnatura)
D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (If’eéiatka apodpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecati potpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaliare  (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Kardotnpa mdinone  (Xdpayida kar vmoypadr) BG MNMPOOABAY (Moanwucn 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 6verensstdammelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3aaBnsieTcs, YTO n3genve CooTBeTCTBYeT: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT OTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych 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
MD 2006/42/EC + Amdt LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 50063 EN 50240
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