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» GB Spot welders

»l Puntatrici

»F Postes de soudage par points
»E Soldadoras por puntos

» D PunktschweiBmaschinen

» RU ToyeyHble KOHMaKMHbIE C8aPOYHbIE MaWlUHbI
»P Aparelhos para soldar por pontos
» GR Iovreg

» NL Puntlasmachines

»H Ponthegeszté

» RO Aparat de sudura in puncte

»>S Hiftsvetsar

» DK Punktsvejsemaskinens

>N Punktsveisemaskiner

» SF Pistehitsauskoneet

»CZ Bodovacka

» SK Bodovacka

» SI Tockalnik

» HR/SCG Stroj za tockasto varenje

b LT Taskinio suvirinimo aparatas

» EE Punktkeevitusmasin

b LV Punktmetinasanas aparats

» BG Anapam 3a mo4YyKkoeo 3asapsieaHe
> PL Spawarka punktowa
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. h

SIGNS. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET CzZ VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D’'INTERDICTION. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. ZAKAZOM.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
NEFEHOA CUMBOMNOB BE3OMACHOCTW, OBA3AHHOCTU U PREPOVEDANO.

3AMPETA. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY
AEZANTA £HMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI AMAFOPEYZHE. PAAISKINIMAS.

LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE BG NEFEHOA HA 3HALMTE 3A OMACHOCT, 3AOB/MKUTENHU U 3A
OBLIGARE $I DE INTERZICERE. 3ABPAHA.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
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(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA
- (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOPAXEHUS 3NEKTPUYECKMM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOX
HAEKTPOMAHSIA - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (DK) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM
PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG
UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT TOKOB YIAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (1) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D)
GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb IbIMOB CBAPKMU - (P) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM -
(GR) KINAYNOZ KAMNQN ZYFKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL
DE GAZE DE SUDURA - (S) FARA FOR RGK FRAN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERGYK - (SF) HITSAUSSAVUJEN
VAARA - (CZ) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (Sl) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG)
OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION - (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOE EKPHZHE - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO)
PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR EXPLOSION - (DK) SPRENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPEGI
VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS -
(EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT EKCMMO3USi - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F) PORT DES VETEMENTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALLUTHYIO OOEXAY - (P) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (GR) YIOXPEQZH NA ®OPATE
MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
- (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU
- (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (Sl) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/ISCG) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABIMKUTENHO HOCEHE HA NPEAMNA3HO OBJEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT DES GANTS DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU)
OBSI3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLUMTHBIE MEPYATKU - (P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (GR) YMIOXPEQ:ZH NA ®OPATE
NMPOZTATEYTIKA TANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DK) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF) SUOJAKASINEIDEN KAYTT® PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE
POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (Sl) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/MKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC
OCHRONNYCH.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS
ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN
- (RU) OMACHOCTb YNbTPA®UOSIETOBOIO U3MYYEHUS CBAPKMU - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ
YMEPIQAOYE AKTINOBOAIAE AMNO ZYFKOAAHEH - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT
STRALNING FRAN SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENIi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (S1) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMNACHOCT OT YNTPABUOSIETOBO OBNbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS
SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATIAS - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU
- (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECi POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU
- (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
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(GB) DANGER OF BURNS - (1) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb O)XXOrOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOX. EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF)
PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPEGi POPALENIN - (SK) NEBEZPEGENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST
OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT
OT M3rAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.
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(GB) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - () PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (F) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - (E)
PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (D) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) ONACHOCTb MHTEHCUBHbIX MAFHUTHbIX MOJEWN - (P)
PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (GR) KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN NEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE
VELDEN - (H) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - (RO) PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (S) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT
- (DK) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - (N) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (SF) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA -
(CZ) NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (SI) NEVARNOST MOCNIH
MAGNETNIH POLJ - (HR/SCG) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS -
(EE) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT CUMHW MATHUTHU NONETA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH.
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(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E) PELIGRO
RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONMACHOCTb HE UOHWU3WUPYIOLLENA PALUALIUMU - (P)
PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM
INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK)
NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (Sl) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA
- (BG) OMACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OEMbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU)
OBLUASl OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) MENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL
GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK)
VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV)
VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OELLUY ONACTHOCTMU - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb
HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (GR) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL)
VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR
DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER
OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZiVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK)
POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH
NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES
- (BG) 3AOB/MKUTENHO OA CE HOCAT MPEOMA3HU OYUIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.
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(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES INTERDIT AUX
PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT
VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYMNA MOCTOPOHHUX UL - (P) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAFOPEY:H
NMPOXBAZHE IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE
AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG
TIL APPARATEN - (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU
K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLAéTENI!VI OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS
|EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA
- (BG) 3ABPAHEH E IOCTBMbT HA HEYMbMHOMOLLEHU NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU MASQUE DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb MOMNb30BATLCA 3ALUMUTHON MACKOM - (P) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (GR) YNIOXPEQZH NA ®OPATE
MPOZTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE -
(N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE
- (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG)
3AOBMKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBHYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (E)
OBLIGACION DE PROTECCION DEL OiDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMLLATL CNYX - (P)
OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YNOXPEQZH MPOXTAZIAZ AKOHE - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM
KOTELEZO0 - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE HGREVZRN -
(N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SF) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA
SLUCHU - (Sl) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS
ORGANAMS - (EE) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIMKUTENHO
OA CE HOCAT NPEANA3HU CPEACTBA 3A CJITYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(GB) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (l) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (F) RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES
SUPERIEURS - (E) PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (D) QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN -
(RU) OMACHOCTb PA3OABNIUBAHUSA BEPXHUX KOHEYHOCTEM - (P) PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (GR) KINAYNOZ
ZYNOAIYHZ ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (H) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE -
(RO) PERICOL DE STRIVIRE AMEMBRELOR SUPERIOARE - (S) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (DK) FARE FOR FASTKLEMNING
AF DE @VRE LEMMER - (N) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (SF) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CZ) NEBEZPECi PRITLACENiI HORNICH
KONCETIN - (SK) NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SI) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR/SCG) OPASNOST
OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (EE) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV)
AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONMACHOCT OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAMHULM - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH.
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(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION ORGANOS
EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B OBWXEHWUU - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO -
(GR) MPOXOXH OPFANA XE KINHZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (H) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO)
ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER
- (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (Sl) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV)
UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHWUE OBWXKELLM CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.
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(GB) WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - (I) VIETATO L’'USO DELLA
PUNTATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE
PAR POINTS AUX PORTEURS D’APPAREILS MEDICAUX ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA
POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER
ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJTb30OBAHUE
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLMHbI 3AMPELWAETCSA NIOAAM, UMEIOLLMM HEOBXOOUMbIE AN XXU3HU SNEKTPOHHLIE UMK
ANEKTPUYECKUE MPUBOPLI - (P) PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS
ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - (GR) AMIAFOPEYZH XPHEHZ THEZ MONTAZ E ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYZKEYEZ ZQTIKHE THMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A PONTHEGESZTO HASZNALATA AZON SZEMELYEK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBE
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEULTETVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURAIN
PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA HAFTSVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER
ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - (N) BRUK AV PUNKTESVEISEREN
ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - (SF) PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO
KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKO- JA ELEKTRONILAITTEITA - (CZ) ZAKAZ POUZITI
STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA BODOVACKY OSOBAM
SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (Sl) PREPOVEDANA UPORABA TOCKALNIKA ZA UPORABNIKE
ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAYV - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA TOCKASTO VARENJE
OSOBAMA KOJE NOSE ZIVOTNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) SU TAS KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS |TAISAIS - (EE) PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI
KASUTADAISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA AMAPATA 3A TOYKOBO
3ABAPSIBAHE HA HOCUTENW HA ENEKTPUYECKMU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOWUCTBA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA SPAWARKI OSOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.
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(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI
PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE
LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE
VERBOTEN - (RU) MUCNOSIb3OBAHUE MALUMHbI 3ANPELLAETCSA NIOASAM, UMEIOLUM METANTIMYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO O USO DA
MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMTAFOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE $E ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEE
MPOZOHKEES - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER
MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF)
KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (Sl) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR
METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALUVHATA OT HOCUTESIN HA METANHW MPOTE3M -
(PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI
E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO
LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN
IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCS HOCUTb METAJJIMYECKME NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MAATbIO - (P) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAMOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAFNHTIKEZ MAAKETES - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS
FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD
MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE
KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (Sl)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA,
SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE)
KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMNHW MPEAMETU, YACOBHULN U MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ
NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU
PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN
IST VERBOTEN - (RU) UCNOMb30OBAHUE 3AMPELLAETCA NIOASM, HE UMEIOLLUUM PA3PELLEHUS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (GR) AMAIFOPEY:ZH XPHEZHE ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE
NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SI)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbLIHOMOLLEHM JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM
NIEAUTORYZOWANYM.

3

(GB) 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. - (I) 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. - (F) 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. - (E) Simbolo
que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como
desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und
elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall
entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBaiowmii Ha pasgenbHbii c6op
3MNEKTPUYECKOro U 3neKTPoHHOro o6opyaoBaHusA. Monb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh AaHHOe 06GopyAoOBaHME B KayeCcTBE CMELIAHHOro
TBepAoro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpalwaTbca B cneuManu3MpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxoAoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada
das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas
deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo Trou deixvel Tn Siagopotroinuévn GUAAOYN TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWV
OUOKEUWYV. O XpROoTNG UTToXpEOUTAl VO UNV SIOXETEUEI AUTH T CUOCKEUN OOV HIKTO OTEPES OOTIKO aTTOBANTO, GAAG VA ATTEUBUVETAI OE EYKEKPIMEVO
KévTpa guAAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jel6lés, mely az elektromos
és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen
gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare
a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for sarlig
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. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma
oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler.
- (SF) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen. Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerayspisteiden
puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel
je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je
povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne
sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava
posebno sakupljanje elektric¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy
prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri-
ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on p6drduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui
munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja
pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon,
KOWTO O3HauyaBa pa3feriHo cbOupaHe Ha enekTpUyeckaTa U enekTpoHHa anapartypa. MonssaTtensT ce 3agbkaBa Aa He U3XBBLPNA Ta3u anapaTtypa
KaTo CMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeHepUTe 3a CMET, NocTaBeHU oT obLmMHaTa, a TpsA6Ba Aa ce 06bPHE KbM cneLuanusmpaHuTe 3a ToBa LIEHTpoBe
- (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie¢ likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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A [[[D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .......ccco oo pag. 6
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

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

A [[[D]] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN ........ccoiiiieeeeencee pag. 12
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A [[Dj]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO .....cc.coccicmeiiiennninen, pag. 15
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ......ccccconnmmrrmnssre s ssnsssseenns s. 18

ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A

A

INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A

OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHE ... o€l 27

NPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

A

INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A

HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 33

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A

INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I INTRETINERE

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A

INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ........cocvcvrreecnenes sid. 39
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@ SAFEGUARDS AND SHIELDS

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

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

- Replacement of or maintenance on the electrodes

- Adjustment of the arm or electrode positions

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

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

STORAGE

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

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

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

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

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

hydraulic circuit and the water tank.

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

and corrosion.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1 INTRODUCTION
Portable spot-welder for resistance welding.
The series consists of 3 models:
- 3.8kA:
Portable spot-welder with electronic timer. Used for precision spot-welding with
electronic control of spot-welding time, and electrode force adjustment. Spot
welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 1+1 mm thick.
- 6.3kA (230V):
Portable spot-welder with digital microprocessor control.
The most important properties managed by the control panel are:
- Selection of the thickness of the sheet to be spot-welded.
- Correction of spot-welding time.
- Possibility of enabling pulsed welding current.
- Adjustment of spot-welding force.
- Spot welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 2+2 mm
thick.
- 6.3KA (400V):
Portable spot-welder with digital microprocessor control.
The same features as the 6.3kA (230V) model, but operating with a power supply
voltage of 400V(380V-415V).

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

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

3. TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

The main data relating to use and performance of the spot-welder are summarised on
the rating plate and have the following meanings:

1- Number of phases and frequency of power supply.

2-  Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

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

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Maximum electrode force:

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

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

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

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER

4.1 PRINCIPAL COMPONENTS AND ADJUSTMENTS (FIG.B)

1-  Electrode force adjustment screw.

2-  Left/right hand positionable handgrip.

3- Hole for eyebolt if used.

4-  Movable welding arm.

5- Fixed welding arm.

6- Power supply cable.

7- Rating plate.

8- Microswitch.

9- Spot-welding time adjustment (only on 3.8kA models (FIG. B1)) ; for 6.3kA models
see 4.2: CONTROL PANEL.

10- Spot-welding lever.

4.2 CONTROL PANEL (only for 6.3kA models) (FIG. C)
1- Key for correcting spot-welding time.

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

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

J-I—I-I- : The welding current is pulsed.
Making this selection will improve spot-welding capacity on high yield
point sheets or on sheets with special protective film. The length of
the pulse is automatic and requires no regulation.

Normal spot welding.

4- LED’s for indicating triggering of thermal safeguard.
The two LED’s flash alternately, the remaining LED’s are off, indicating that
the spot-welder is shut down due to overheating; reset is automatic when the
temperature returns within the allowed limits.
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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 included in the package.

5.2 LIFTING THE SPOT-WELDER

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

5.3 POSITION

The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for
ensuring 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 flat surface of homogeneous and compact material
that is suitable for supporting its weight (see “technical data”) to avoid the danger of
toppling or dangerous movements.

5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

5 4.1 Warnings
Before making any electrical connection, check the rating plate data on the spot
welder to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available
power supply where the machine is to be installed.

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

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

- Type A () for single-phase machines;
- Type B (| m-) for three-phase machines;

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we

recommend connecting the spot welder to interface points of the main power
supply that have an impedance of less than Zmax = 0.179 ohm.
The spot welder does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.
Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s responsibility
to verify that the spot welding machine itself is suitable for connecting to it (if
necessary, consult the distribution network company).

5.4.2 Plug and socket

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

The power supply connection and the number of poles on the plug, which
depend on the distribution system and the power supply voltage of your spot-
welder, should correspond with the indications given in the tables (TAB. 2; 3;

The capacny of the plug and specifications of the fuses and circuit-breaker are given
in the tables TAB. 1 and TAB. 7.
Should more than one spot-welder be installed, distribute the power cyclically among
the three phases in order to obtain amore balanced load; e.g.
230V spot-welders:

Spot-welder 1: power supply L1-N.

Spot-welder 2: power supply L2-N.

Spot-welder 3: power supply L3-N.

etc.
400V spot-welders:

Spot-welder 1: power supply L1-L2.

Spot-welder 2: power supply L2-L3.

Spot-welder 3: power supply L3-L1.

etc.

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

6. (SPOT) WELDING
6.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Before carrying out any spot-welding operation, it is necessary to carry out a series
of checks and tests with the spot-welder disconnected from the main power supply.
1-  Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above
instructions.
2- Electrode force and alignment
- lock the lower electrode securely in the most suitable position for the job to be

one,

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

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

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

insert screw 3 (d.M6) which is supplied into hole 1 and tighten it to lock the

lever in a suitable position for adjusting the electrode force,

lock the top electrode in the correct position, tightening the screw securely,

- regulate the force exerted by the electrodes during spot-welding FIG.E, by
adjusting the screw (1) fitted for this purpose using the key supplied; the value
of the setting, according to the position of the indicator on the graduated scale,
is shown in FIG. F. TAB. 6 shows the value of the force that can be obtained
with different arm lengths.

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



6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS

6.2.1 6.3kA Models

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

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

6.2.2 Model 3.8kA

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

6.3 PROCEDURE

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

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

- pull the clamp lever to the end of its stroke, and hence until the microswitch is
pressed (8 - FIG.B) so that:
a) the sheets close between the electrodes with the preset force;
b) the welding current passes for the preset time.

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

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

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

A WARNING! The spot welder is equipped with a protective conductor
that connects the welding circuit directly to earth.

Weld only if the plates to be joined are insulated against earth!

If they are not, immediately interrupt welding and get a technician who is expert
or qualified on this subject to check the system and spot welder protective
conductor.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE, MAKE SURE
THE SPOT WELDER IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS AND THE
PNEUMATIC SUPPLY SOURCE (if present).

With versions operated with pneumatic cylinder, the main switch must be locked
at “O” using the supplied lock.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.
electrode tip diameter and profile adaptation/restoration;

- electrode alignment check;

- spring load check (electrode strength);

- spot welder and clamp power cable integrity check

- electrode and arm replacement;

7.2 SPECIAL MAINTENANCE
SPECIAL MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS
WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN AN ELECTRIC-MECHANICAL FIELD.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER PANELS

AND LOOKING INSIDE IT, MAKE SURE THE SPOT WELDER IS OFF AND

DISCONNECTED FROM THE ELECTRIC AND PNEUMATIC (if present) POWER

SUPPLIES.

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

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

due to direct contact with moving parts.

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

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

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

Do not direct the jet of compressed air onto the electronic circuit board; if

necessary clean them with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time:

- make sure the wiring does not show signs of insulation damage or loose - oxidised
connections.

- lubricate the joints and the pins.

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

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

- check machine earthing circuit continuity with the welding circuit (electrodes).

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

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

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

7.3 TROUBLESHOOTING

SHOULD MACHINE OPERATION NOT BE SATISFACTORY, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR

TECHNICAL ASSISTANCE CENTRE, MAKE SURE THAT:
When the welding lever is activated the microswitch is effectively pressed, giving
the control board permission to weld.

- The heat protections have not cut in.

- The elements that are part of the secondary circuit (cast arm-holders — arms —
electrode holders — cables) are not inefficient because of loose screws or oxidation.

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

Eseguire [Iinstallazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
Utilizzare la puntatrice ad una temperatura ambiente dell’aria compresa tra
5°C e 40°C e ad una umidita relativa pari al 50% fino a temperature di 40°C e
del 90% per temperature fino a 20°C.

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

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione elettrica e pneumatica (se presente).
La stessa procedura dev’essere rispettata per 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).

le previste norme e

Ve VAV

E’ fatto divieto di utilizzo dell’apparecchiatura in ambienti con zone
classificate a rischio di esplosione per la presenza di gas, polveri o nebbie.
Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

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 I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

(( ))
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HOCSISIEIS

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature
mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della
puntatrice.

Questa puntatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo
in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

L'operatore deve utilizzare

le seguenti procedure in modo da ridurre

I’ esposmone ai campi elettromagnetlm

Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
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di puntatura.

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

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di puntatura (se presente) al pezzo
da puntare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di puntatura.
Distanza minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

-d=30cm (Fig. l);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Apparecchiatura di classe A:

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

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

USO PREVISTO

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

VANV <

RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI

NON PORRE LE MANI IN VICINANZA DI PARTI IN MOVIMENTO!

La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una
protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:
dita, mano, avambraccio.

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

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

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

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

In tutti i casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la
distanza degli elettrodi in modo che non vengano superati 6 mm di corsa.
Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa
puntatrice.

La zona di lavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

RISCHIO DI USTIONI

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

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

Nel caso di utilizzo di macchine carrellate: scollegare la puntatrice
dall’alimentazione elettrica e pneumatica (se presente) prima di spostare
I'unita in un’altra zona di lavoro. Fare attenzione agli ostacoli e alle asperita
del terreno (per esempio cavi e tubi).



- USO IMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa
da quella prevista (vedi USO PREVISTO)

A PROTEZIONI E RIPARI

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

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

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi

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

IMMAGAZZINAMENTO

- Cﬁ_llor‘:are la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali
chiusi.

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

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

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

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

completamente il circuito idraulico e il serbatoio dell’acqua.

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

dallo sporco e dalla corrosione.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Puntatrice portatile per saldatura a resistenza.

La serie e’ costituita da 3 modelli:

- 3.8kA:
Puntatrice portatile con temporizzatore elettronico. Consente una precisa
esecuzione dei punti di saldatura grazie al controllo elettronico del tempo di
puntatura, e la regolazione della forza degli elettrodi. Capacita di puntatura su
lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci standard) fino a spessore 1+1

mm.
- 6.3kA (230V):
Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
Le caratteristiche principali gestibili da pannello di controllo sono:
- Selezione dello spessore delle lamiere da puntare.
- Correzione del tempo di puntatura.
- Possibilita d’'inserzione della pulsazione della corrente di puntatura.
- Regolazione della forza di puntatura.
- Capacita’ di puntatura su lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci
standard) fino a spessore 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
Stesse caratteristiche del modello 6.3kA (230V), ma funzionante con tensione
alimentazione di 400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESSORI SU RICHIESTA

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

- Carrello per bracci: consente I'appoggio della puntatrice e degli accessori.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della puntatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato.

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

2- Tensione di alimentazione.

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

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto circuito.

7- Forza massima esercitabile dagli elettrodi.

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

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

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

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 COMPONENTI PRINCIPALI E REGOLAZIONI (FIG.B)

1-  Vite di regolazione forza elettrodi.

2- Impugnatura posizionabile destra/sinistra.

3- Foro per montaggio eventuale golfaro.

4-  Braccio di saldatura mobile.

5- Braccio di saldatura fisso.

6- Cavo alimentazione.

7- Targa caratteristiche.

8- Microswitch.

9- Regolazione tempo di puntatura (solo nel modello 3.8kA (FIG. B1)); per i modelli
6.3kA vedere 4.2: PANNELLO COMANDI.

10- Leva di puntatura.

4.2 PANNELLO COMANDI (solo nei modelli 6.3kA) (FIG. C)
1- Tasto per la correzione del tempo di puntatura:

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

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

nr . La corrente di saldatura & pulsante.
Effettuando questa selezione si migliora la capacita’ di puntatura
su lamiere ad alto limite di snervamento oppure su lamiere con
particolari pellicole protettive. Il periodo di pulsazione e’ automatico,

non necessita di regolazione.

. Puntatura normale.

4- LEDS di segnalazione intervento protezione termica.
| due leds lampeggiano alternativamente, i leds rimanenti sono spenti, segnalando
il blocco della puntatrice per sovratemperatura; il ripristino & automatico al rientro
della temperatura entro i limiti previsti.

5. INSTALLAZIONE

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

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la puntatrice, eseguire il montaggio della parti staccate contenute
nell'imballo.

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO

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

5.3 UBICAZIONE

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

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

Posizionare la puntatrice su una superficie piana di materiale omogeneo e compatto
adatta a sopportarne il peso (vedi “dati tecnici”) per evitare il pericolo di ribaltamento
o spostamenti pericolosi.

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali
del tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della puntatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di Zmax =0.179 ohm.

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

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

5.4.2 Spina e presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P+T : vengono utilizzati
solo 2 poli per il collegamento 400V INTERFASICO; 2P+T: collegamento 230V
MONOFASE) di portata adeguata e predisporre una presa di rete protetta da fusibili
o da interruttore automatico magnetotermico; I'apposito terminale di terra dev'essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La modalita di collegamento ed il numero poli della spina da utilizzare, in
funzione del sistema di distribuzione e della tensione di alimentazione della
vostra puntatrice, deve corrispondere a quanto previsto nelle tabelle (TAB. 2;
3; 4; 5).
La portata della spina e la caratteristica d’intervento dei fusibili e dell’interruttore
magnetotermico sono riportate sulle tabelle TAB. 1 e TAB. 7.
Qualora vengano installate piu puntatrici distribuire I'alimentazione ciclicamente tra le
tre fasi in modo da realizzare un carico piu equilibrato; esempio:
Puntatrici 230V:

Puntatrice 1 : alimentazione L1-N.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-N.

Puntatrice 3 : alimentazione L3-N.

etc.
Puntatrici 400V:

Puntatrice 1 : alimentazione L1-L2.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-L3.

Puntatrice 3 : alimentazione L3-L1.

Etc.

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

di verifiche e controlli con puntatrice scollegata dalla rete:

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

2- Allineamento e forza degli elettrodi:

- bloccare accuratamente I'elettrodo inferiore nella posizione piu adatta al lavoro
in esecuzione,

- allentare la vite di fissaggio dell’elettrodo superiore per permetterne lo
scorrimento nel suo foro del braccio,

- interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente a quello delle lamiere da
puntare,

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

- bloccare nelle corretta posizione [Ielettrodo superiore stringendone
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accuratamente la vite,

regolare la forza esercitata dagli elettrodi in fase di puntatura FIG.E, agendo
sulla vite diregolazione (1) utilizzando la chiave in dotazione; il valore impostato,
in funzione della posizione dell'indice sulla scala graduata, & riportato sulla
FIG. F. La TAB. 6 riporta il valore della forza ottenibile con diverse lunghezze
di bracci.

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI

6.2.1 Modelli 6.3kA

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

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

6.2.2 Modello 3.8kA

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

6.3 PROCEDIMENTO

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

seguenti istruzioni:

- appoggiare I'elettrodo inferiore sulla lamiera da puntare;

- azionare la leva della pinza a fine corsa, e quindi fino a premere il microswitch (8 -
FIG. B) ottenendo:
a) chiusura delle lamiere tra gli elettrodi con la forza preregolata;
b) passaggio della corrente di saldatura per il tempo prefissato.

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

In mancanza di esperienza specifica € opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.
L'esecuzione del punto si considera corretta quanto, sottoponendo un provino a prova
di trazione, si provoca l'estrazione del nocciolo del punto di saldatura da una delle
due lamiere.

A ATTENZIONE! La puntatrice & dotata di un conduttore di protezione
che collega il circuito di saldatura direttamente a terra.

Effettuare la saldatura solo se le lamiere da unire sono isolate da terra!

In caso contrario interrompete subito il lavoro di saldatura e fate verificare il
conduttore di protezione dell’impianto e della puntatrice da una persona esperta
o qualificata in ambito tecnico.

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E PNEUMATICA
(se presente).

Nelle versioni ad azionamento con cilindro pneumatico & necessario bloccare
interruttore in posizione “O” col lucchetto in dotazione.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

- adeguamento/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo del carico molla (forza elettrodi);

- verifica integrita del cavo di alimentazione della puntatrice e della pinza.

- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE

ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA

SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE ELETTRICA E

PNEUMATICA (se presente).

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della puntatrice possono

causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione

el/o lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’'utilizzo e delle condizioni

ambientali, ispezionare I'interno della puntatrice e rimuovere la polvere e particelle

metalliche depositatesi su trasformatore, modulo tiristori, modulo diodi, morsettiera
alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5bar).

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

alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione:

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

- lubrificare gli snodi ed i perni.

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

- verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore alle
barre / trecce di uscita siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o
surriscaldamento.

- verificare la continuita del circuito di terra della macchina con il circuito di saldatura
(elettrodi).

- verificare che le viti di collegamento del secondario del trasformatore (se presenti)
siano ben serrate e non vi siano segni di ossidazione o surriscaldamento.

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

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

7.3 RICERCA GUASTI

NELL’EVENTUALITA’ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA, CONTROLLARE CHE:
Con la leva saldatura azionata venga effettivamente premuto il microswitch dando
il consenso alla scheda elettronica per la saldatura.

- Non siano intervenute le protezioni termiche.

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

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

11 -



SOMMAIRE IR

N

w

(3

. INFORMATIONS TECHNIQUES

. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS....

. INSTALLATION

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS ......ccoocnseueeureenne 12
. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE 13

2.1 INTRODUCTION
2.2 ACCESSOIRES DE SERIE ...
2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE ..

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)
3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES ...

4.1 COMPOSANTS PRINCIPAUX ET REGLAGES (FIG.B) .
4.2 PANNEAU DES COMMANDES (modéles 6.3kA uniquement) (FIG. C).

5.1 MISE EN PLACE ...ttt
5.2 MODE DE SOULEVEMENT...
5.3 EMPLACEMENT ................
5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU .
5.4.1 Avertissements .
5.4.2 Fiche et prise....

pag

6. SOUDAGE (par pomts)
6.1 OPERATIONS PREALABLES
6.2 REGLAGE DES PARAMETRES ..

6.2.1 Modéles 6.3KA :
6.2.2. Modeéle 3.8kA :
6.3 PROCEDE

7. ENTRETIEN
7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE ......oooiiiiieiniieieeie e
7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE ...
7.3 RECHERCHE DES AVARIES

APPAREILLAGES POUR SOUDAGE PAR POINTS A USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

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

1.

SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

Le poste de soudage par points doit étre branché exclusivement a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.
S’assurer que la prise d’alimentation est correctement branchée a la terre
comme protection.

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

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

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

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

Il faut respecter la méme procédure pour le branchement au réseau hydrique
ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de soudage par
points avec refroidissement a eau) et dans tous les cas d’interventions de
réparation (entretien extraordinaire).

Ve VANV

Il est interdit d’utiliser I'appareillage dans des milieux comportant des zones
classées a risque d’explosion a cause de la présence de gaz, de poussiéres
ou de buées.

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

PO®®

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

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

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

()

HOICIISIEIS

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

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec certains appareillages
médicaux (ex. Pacemakers, respirateurs, prothéses métalliques etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adaptées a I’'égard des personnes
portant ces appareillages. Interdire par exemple I’accés a I'aire d’utilisation du
poste de soudage par points.

Ce poste de soudage par points répond aux standards techniques de produit
pour l'utilisation exclusive en milieu industriel a but professionnelle. La
conformité aux limites de base concernant I’exposition humaine aux champs
électromagnétiques en milieu domestique n’est pas assurée.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition

aux champs electromagnethues

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

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

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

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

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

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

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

- Distance minimale :
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Appareillage de classe A :

Ce poste de soudage par points répond aux qualités essentielles requises par
le standard technique de produit pour l'utilisation exclusive en milieu industriel
et a but professionnelle.

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

UTILISATION PREVUE

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

A RISQUES RESIDUELS é

RISQUE D’ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

La modalité de fonctionnement du poste de soudage par points et la variabilité

de forme et de dimensions du morceau en usinage empéchent la réalisation

d’une protection intégrée contre le danger d’écrasement des membres
supérieurs : doigt, main, avant-bras.

Le risque doit étre réduit en adoptant les mesures préventives opportunes :

- L’opérateur doit étre expert ou instruit sur le procédé de soudage par points
avec cette typologie d’appareillages.

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

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

- Dans tous les cas ou la conformation du morceau le permet, régler la distance
des électrodes de fagon a ce qu’elle ne dépasse pas 6 mm de course.

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

- Lazone de travail doit étre interdite aux personnes étrangéres aux opérations.

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

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

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

- RISQUE DE RENVERSEMENT ET DE CHUTE
- Placer le poste de soudage par points sur une surface horizontale ayant
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une capacité adaptée a sa masse ; attacher le poste de soudage par points
au plan d’appui (quand cela est prévu dans la section « INSTALLATION »
de ce manuel). En cas contraire, sols inclinés ou déformés, plans d’appui
mobiles, il existe un danger de renversement.

Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section « INSTALLATION » de ce manuel.
Dans le cas d’une utilisation de machines sur chariot : débrancher le poste
de soudage par points de I'alimentation électrique et pneumatique (si
présente) avant de déplacer I'unité dans une autre zone de travail. Faire
attention aux obstacles et aux aspérités du terrain (par exemple cables et
tuyaux).

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

A DISPOSITIFS DE SECURITE ET PROTECTIONS

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

- Substitution ou entretien des électrodes

- Réglage de la position du bras ou des électrodes

DOIT ETRE EXECUTEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE
(si présent).

INTERRUPTEUR GENERAL BLOQUE SUR « O » AVEC VERROU FERME ET CLE
EXTRAITE sur les modéles avec actionnement a CYLINDRE PNEUMATIQUE).

EMMAGASINAGE

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

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

- Latempérature ambiante doit étre comprise entre -15°C et 45°C.

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

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

complétement le circuit hydraulique et le réservoir a eau.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre

I’humidité, la saleté et la corrosion.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Poste de soudage par points portatif.

La série comprend 3 modeles:

- 3.8kA:
Poste de soudage par points portatif avec temporisateur électronique. Permet une
exécution précise des points de soudure grace au contrdle électronique du temps
de pointage et le réglage de la force des électrodes. Capacité de pointage sur toles
en acier a basse teneur en carbone (bras standard) jusqu'a une épaisseur de 1+1

mm.
- 6.3kA (230V):
Poste de soudage par points portatif avec contréle numérique a microprocesseur.
Les caractéristiques principales pouvant étre gérées par le panneau de controle
sont les suivantes :
- Sélection de I'épaisseur des téles a pointer.
- Correction du temps de pointage.
- Possibilité d'insertion de I'impulsion du courant de pointage.
- Réglage de la force de pointage.
- Capacité de pointage sur tdle en acier a basse teneur en carbone (bras standard)
jusqu'a une épaisseur de 2+2 mm.
- 6.3KA (400V) :
Poste de soudage par points portatif avec controle numérique a microprocesseur.
Mémes caractéristiques que le modéle 6.3kA (230V), mais fonctionne avec une
tension d'alimentation de 400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

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

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

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

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

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

2- Tension d'alimentation.

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

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

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

7- Force maximale pouvant étre exercée par les électrodes.

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

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 COMPOSANTS PRINCIPAUX ET REGLAGES (FIG.B)

1-  Vis de réglage force électrodes.

2- Poignée positionnable droite/gauche.

3-  Orifice pour montage éventuel oeillet.

4- Bras de soudage mobile.

5- Bras de soudage fixe.

6- Cable alimentation.

7- Plaquette caractéristiques.

8- Micro-interrupteur.

9- Réglage temps de pointage (modéle 3.8kA (FIG. B1) uniquement) ;
modeles 6.3kA voir 4.2 : PANNEAU COMMANDES.

pour les

10- Levier de pointage.

4.2 PANNEAU DES COMMANDES (modéles 6.3kA uniquement) (FIG. C)
1- Touche de correction du temps de pointage :

aduste le temps de pointage par rapport aux conditions par défaut d'usine
2- Touche de sélection épaisseur tole :

sélectionne I'épaisseur de la téle a pointer
3- Poussoir de sélection mode de pointage :

J-I—I_I- : Courant de soudage par impulsions.
Cette sélection permet d'améliorer la capacité de pointage sur les
téles a haute limite d'élasticité ou sur des tdles comportant des
pellicules de protection particuliéres. La période d'impulsion est
automatique et n'exige aucun réglage.

Pointage normal.

4- DELs de S|gnallsatlon intervention protection thermique.
Les deux DELs clignotent alternativement, les DELs restantes sont éteintes et
signalent le blocage du poste de soudage pour surtempérature ; le rétablissement
est automatique dés que la température revient dans les limites prévues.

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.3 EMPLACEMENT

Prévoir une zone d'installation de dimensions suffisantes et dégagée afin de garantir
que l'acces au tableau de contrdle et a la zone d’exploitation (électrodes) s’effectue
en conditions de sécurité. Contréler I'absence d’obstacles a hauteur des ouvertures
d’entrée ou de sortie de l'air de refroidissement, ainsi que I'absence de tout risque
d’aspiration de poussiéres conductibles, vapeurs corrosives, humidité, etc.

Placer le poste de soudage par points sur une surface plane d’'un matériel homogene
et compact, adaptée a en supporter le poids (voir « données techniques ») pour éviter
le danger de renversement ou de déplacements dangereux.

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

- Type B (| m-) pour machines triphasées.

- Afin de répondre aux qualités essentielles requises par la Norme EN 61000-3-
11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d'interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax =0.179 ohm.

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

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

5.4.2 Fiche et prise
Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P+T: seuls 2 poles sont
utilisés pour le branchement 400V EN INTERPHASE; 2P+T: branchement 230V
MONOPHASE) d’'une capacité adaptée et prédisposer une prise de réseau protégée
par des fusibles ou par un interrupteur automatique magnétothermique; le terminal
de terre prévu a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune - vert) de la
ligne d’alimentation.
Le mode de connexion et le nombre de podles de la fiche a utiliser en fonction
du systéeme de distribution et de la tension d'alimentation du poste de soudage
doivent correspondre aux indications des tableaux (TAB.2; 3 ; 4 ; 5).
La portée de la fiche et la caractéristique d'intervention des fusibles et de l'interrupteur
magnétothermique sont indiqués sur les TAB. 1 et TAB. 7.
En cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer I'alimentation
cycliquement entre les trois phases pour obtenir une charge plus équilibrée ; exemple :
Postes de soudage par points 230V :

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

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

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

etc.
Postes de soudage par points 400V :

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

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

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

etc.

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

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

et de controles préalables avec le poste de soudage déconnecté :

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

2- Alignement et force des électrodes :

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

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

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

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

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

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

agissant sur la vis de réglage (1) au moyen de la clé fournie; la valeur définie
en fonction de la position de l'indice sur I'échelle graduée est indiquée a la
FIG. F. Le TAB. 6 indique la valeur de la force pouvant étre obtenue avec les
différentes longueurs du bras.
Serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force
proportionnellement a celle de I'épaisseur de la téle en adaptant toutefois le
réglage afin que la fermeture de la pince et I'actionnement correspondant du
micro-interrupteur s'effectuent avec un effort limité.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES

6.2.1 Modéles 6.3kA :

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

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

6.2.2. Modeéle 3.8KA :

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

6.3 PROCEDE

Aprés avoir alimenté le poste de soudage, se conformer aux instructions suivantes

pour I'exécution du pointage :

- poser I'électrode inférieure sur la tole a pointer;

- actionner le levier jusqu'a fin de course, et donc jusqu'a pression du micro-
interrupteur (8-FIG.B), en obtenant ainsi :
a) fermeture des toles entre les électrodes avec la force prédéfinies;
b) passage du courant de soudage prédéfini durant le temps prédéfini.

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

En l'absence d'expérience en la matiere, effectuer plusieurs essais de pointage
en utilisant des épaisseurs de toles de méme qualité et épaisseur que le travail a
effectuer.

Le point peut étre considéré comme correct si, en soumettant un essai a I'épreuve de
traction, le point de soudage de I'une des deux toles est extrait.

A ATTENTION ! Le poste de soudage par points est équipé d’un

conducteur de protection qui relie directement le circuit de soudage a la terre.
Effectuer le soudage seulement si les téles a unir sont isolées de la terre !

En cas contraire, interrompre tout de suite le travail de soudage et faire vérifier
le conducteur de protection de I'installation et du poste de soudage par une
personne experte ou qualifiée dans le domaine technique.

7. ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE
(s’il existe).

Dans les versions a actionnement avec cylindre pneumatique, il faut bloquer
I'interrupteur en position « O » avec le cadenas fourni.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES

PAR L’OPERATEUR.

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

- contr6le de I'alignement des électrodes ;

- contrdle de la charge de ressort (force des électrodes) ;

- vérification de I'intégrité du cable d’alimentation du poste de soudage par points et
de la pince.

- substitution des électrodes et des bras ;

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

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

Les éventuels contréles exécutés sous tension a I'intérieur du poste de soudage
peuvent causer une secousse électrique grave due au contact direct avec des
parties sous tension et/ou des lésions dues au contact direct avec des organes
en mouvement.

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

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques ; procéder a

leur nettoyage éventuel avec une brosse trés douce ou avec des solvants adaptés.

A l'occasion :

- vérifier que l'isolation des cablages n’est pas endommagée ou que les connexions
ne sont pas desserrées - oxydées.

- lubrifier les rotules et les pivots.

- vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux fusions
porte-bras sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de signes d’oxydation
ou de surchauffe ; idem pour les vis de blocage des bras et des porte-électrodes.

- vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres/
tresses de sortie sont bien serrées et qu'elles ne présentent pas de signes
d’oxydation ou de surchauffe.

- vérifier la continuité du circuit de terre de la machine avec le circuit de soudage
(électrodes).

- vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur (si elles
existent) sont bien serrées et qu’elles ne présentent pas de signes d’oxydation ou
de surchauffe.

- aprés avoir exécuté I'opération d’entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention qu'ils n’entrent pas
en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui pourraient atteindre
des températures élevées. Lier tous les conducteurs comme ils I'étaient a I'origine
en ayant soin de bien séparer les branchements du primaire a haute tension des
branchements secondaires a basse tension.

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

7.3 RECHERCHE DES AVARIES

DANS L’EVENTUALITE D’UN FONCTIONNEMENT INSATISFAISANT, ET

AVANT D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE

S ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE :
le micro-switch est effectivement pressé avec le levier de soudage actionné,
donnant ainsi I'accord a la carte électronique pour le soudage.

- les protections thermiques ne sont pas intervenues.

- les éléments qui font partie du circuit secondaire (fusions porte-bras - bras — porte-
électrodes) ne sont pas inefficaces a cause de vis desserrées ou oxydées.

- Les paramétres de soudage (force et diametre des électrodes, temps de soudage)
ne sont pas inadéquats au travail en exécution.
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7. MANTENIMIENTO

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS
6.2.1 Modelos 6.3KA:
6.2.2 Modelo 3.8KA: .
6.3 PROCEDIMIENTO. ...

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO ........ovoeooeeeeeeeeeeeeeee e
7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
7.3 BUSQUEDA DE AVERIAS

EQUIPOS PARA SOLDADURA DE RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “soldadora por puntos”.

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADORA DE RESISTENCIA

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

/N

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

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

Comprobar que el conector de alimentacion se haya conectado correctamente
a la tierra de proteccion.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o con conexiones aflojadas.
Utilizar la soldadora por puntos a una temperatura ambiente del aire
incluida entre 5°C y 40°C, y con humedad relativa equivalente al 50% para
temperaturas de 40°C, y del 90% para temperaturas de hasta 20°C.

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

La conexiéon de los cables de soldadura y cualquier intervencion de
mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos tienen que ser
realizadas con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion eléctrica y neumatica (si presente).

El mismo procedimiento tiene que observarse para la conexion a la red
hidrica o a una unidad de refrigeracion con el circuito cerrado (soldadoras
por puntos refrigeradas con agua) y en cada caso de intervenciones de
reparacion (intervenciones de mantenimiento extraordinario).

Ve WAV

Se prohibe utilizar el equipo en ambientes con zonas clasificadas como
zonas de riesgo de explosion, por la presencia de gases, polvos o neblinas.
No soldar en contenedores, recipientes o tuberias que contengan o que
hayan contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

No soldar en recipientes presurizados.

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

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

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

POO®

Siempre proteger los ojos con las gafas de proteccion correspondientes.
Ponerse guantes y ropa de proteccion adecuados a las elaboraciones con
soldadura de resistencia.

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

(( ))

mmumum Mﬂnx

HOICIISIEIS,

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos equipos médicos
(por ejemplo Marcador de pasos, respiradores, prétesis metalicas, etc.).
Siempre tienen que tomarse medidas de proteccion adecuadas hacia los
portadores de estos equipos. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de uso de
la soldadora por puntos.

Esta soldadora por puntos cumple los estandares técnicos de producto para
el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales. No se asegura
el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicién humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador tiene que utilizar los procedimientos siguientes, con el fin de
reducir la exposicion de campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura por puntos.
Distancia minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. l);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Equipo de clase A:

Esta soldadora por puntos cumple los requisitos del estandar técnico de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial a fines profesionales.
No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los
edificios domésticos y en los edificios directamente conectados a una red de
alimentacion de baja tension que alimenta los edificios residenciales.

USO PREVISTO

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

A RIESGOS RESIDUALES é

RIESGO DE APLASTAMIENTO DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES

iNO PONER LAS MANOS CERCA DE PARTES EN MOVIMIENTO!

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

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

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

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

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

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

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

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

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora por puntos (electrodos — brazos y areas
adyacentes) pueden alcanzar temperaturas superiores a 65°C: hay que
ponerse ropa de proteccion adecuada.

iDejar refrigerar la pieza que se acaba de soldar antes de tocarla!

RIESGO DE VUELVO Y CAIDA

- Colocar la soldadora por puntos en una superficie horizontal con una
capacidad de carga adecuada a la masa; vincular en el plano de apoyo la
soldadora por puntos (cuando se ha prewsto en laseccion “INSTALACION”
de este manual). De lo contrario, en presencia de superficies inclinadas o
irregulares y de planos de apoyo maviles, existe el peligro de vuelco.



- Se prohibe el levantamiento de la soldadora por puntos, salvo el caso
expresamente previsto en la seccion “INSTALACION” del presente manual.

- En caso de uso de maquinas sobre carros: desconectar la soldadora
por puntos de la alimentacion eléctrica y neumatica (si presente) antes
de desplazar la unidad a otra zona de trabajo. Prestar atencion a los
obstaculos y a las irregularidades del suelo (por ejemplo cables y tubos).

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

@ PROTECCIONES

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

{ATENCION! Cualquier intervenciéon manual en las partes méviles accesibles de
la soldadora por puntos, por ejemplo:

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

- Regulacion de la posicion de brazos o electrodos

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

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

ALMACENAMIENTO

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

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

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

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

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

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

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

de la suciedad y de la corrosion.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Soldadora por puntos portatil para soldadura por resistencia.

La serie estd compuesta por 3 modelos:

- 3.8kA:
Soldadora por puntos portatil con temporizador electrénico. Permite una precisa
ejecucion de los puntos de soldadura gracias al control electrénico del tiempo de
soldadura por puntos, y la regulacion de la fuerza de los electrodos. Capacidad de
soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en carbono (brazos
estandar) hasta un espesor de 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Las principales caracteristicas que se pueden modificar son:
- Seleccion del espesor de las chapas a soldar por puntos.
- Correccion del tiempo de soldadura por puntos.
- Posibilidad de insercion de la pulsacion de la corriente de soldadura por puntos.
- Regulacion de la fuerza de punteado.
- Capacidad de soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en

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

- 6.3kA (400V):
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Tiene las mismas caracteristicas del modelo 6.3kA (230V), pero funciona con una
tension de alimentacion de 400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

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

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

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por
puntos se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:
1-  Numero de las fases y frecuencia de la linea de alimentacion.

2- Tension de alimentacion.

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

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

5- Tension maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

7- Fuerza maxima que pueden ejercer los electrodos.

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

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

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 COMPONENTES PRINCIPALES Y REGULACIONES (FIG. B)

1- Tornillo de regulacion fuerza electrodos.

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

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

4-  Brazo de soldadura movil.

5- Brazo de soldadura fijo.

6- Cable de alimentacion.

7- Chapa de caracteristicas.

8- Microswitch.

9- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos (sélo en el modelo 3.8kA (FIG.
B1)); para los modelos 6.3kA véase 4.2: PANEL COMANDOS.

10- Palanca de soldadura por puntos.

4.2 PANEL DE MANDOS (sé6lo en los modelos 6.3kA) (FIG. C)
1- Tecla para la correccion del tiempo de soldadura por puntos:

ajusta el tiempo de soldadura en relacion a las condiciones por defecto de fabrica.
2- Tecla para la seleccion del espesor de la chapa:

selecciona el espesor de la chapa que se debe soldar.
3- Pulsador de seleccion de la modalidad de soldadura por puntos:

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

soldadura por puntos normal.

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

5. INSTALACION

A {ATENCION! EFECTUAR  TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR
PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. i i

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

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

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION

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

5.3 UBICACION

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

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

Posicionar la soldadora por puntos en una superficie plana de material homogéneo y
compacto apta para soportar el peso (véase “datos técnicos”), para evitar el peligro de
vuelco o desplazamientos peligrosos.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

- Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora por puntos correspondan a la tensién y a la frecuencia de red
disponibles en el lugar de instalacion.

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

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- TipoA () para maquinas monofasicas;
- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se
aconseja la conexion de la soldadora por puntos a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor de Zmax = 0.179 ohmios.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora por
puntos (si es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.4.2 Enchufe y toma de corriente
Conectar al cable de alimentacion un enchufe que cumpla las normas (3P+T: se
utilizan sélo 2 polos para la conexion 400 V INTERFASICA; 2P + T conexién 230V
MONOFASICA) de la capacidad adecuada y preparar una toma de corriente de red
protegida por fusibles o por interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de
tierra correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.
La modalidad de conexién y el nimero de polos del enchufe a utilizar, en funcion
del sistema de distribucién y de la tension de alimentacion de su soldadora por
puntos debe corresponder a cuanto previsto en las tablas (TAB. 2; 3; 4; 5).
La capacidad del enchufe y la caracteristica de intervenciéon de los fusibles y del
interruptor magnetotérmico se indican en las TAB. 1y TAB. 7.
Si se instalan mas soldadoras por puntos, distribuir la alimentacion de manera ciclica
entre las tres fases, de manera que se realice una carga mas equilibrada; ejemplo:
Soldadoras por puntos 230V:

Soldadora por puntos 1 : alimentacion L1-N.

Soldadora por puntos 2 : alimentacion L2-N.

Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3-N.

etc.

Soldadoras por puntos 400V:
Soldadora por puntos 1 : alimentazione L1-L2.
Soldadora por puntos 2 : alimentazione L2-L3.
Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3-L1.
etc.

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).

6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

Antes de efectuar cualquier operacion de soldadura por puntos, es necesario efectuar

una serie de comprobaciones y controles con la soldadora desconectada de la red:

1-  Controle que la conexion eléctrica esté correctamente efectuada segun las
instrucciones precedentes.
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2- Alineacion y fuerza de los electrodos:

- bloquear cuidadosamente el electrodo inferior en la posicion mas adecuada al
trabajo en ejecucion,

- aflojar el tornillo de fijacién del electrodo superior para permitir el deslizamiento
en su agujero del brazo,

- poner entre los electrodos un espesor equivalente al de la chapas a soldar por
puntos,

- FIG. D cerrar la palanca 2 hasta que los brazos queden paralelos y las puntas
de los electrodos coincidan; atornillar el tornillo 3 (d. M6) incluido, en el agujero
1, para bloquear la palanca en posicién adecuada para efectuar la regulacion
de la fuerza,

- bloquear en la posicion correcta el
cuidadosamente el tornillo,

- regular la fuerza ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos

FIG. E usando el tornillo de regulacion (1) utilizando la llave incluida; el valor
fijado, en funcion de la posicion del indice en la escala graduada, se indica en
la FIG.F. La TAB.6 indica el valor de la fuerza que se puede obtener con las
diferentes longitudes de los brazos.
Atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la fuerza
proporcionalmente al aumento del espesor de las chapas, adaptando en
cualquier caso una regulaciéon de manera que permita el cierre de la pinza y el
accionamiento relativo del microswitch ejerciendo un esfuerzo limitado.

electrodo superior apretando

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos 6.3kA:

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

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

6.2.2 Modelo 3.8kA:
Regular el tiempo de soldadura por puntos utilizando el potenciéometro (9 - FIG.
B1) colocado en la parte posterior de la soldadora; utilizar los valores mas bajos
posibles que sean compatibles con la correcta ejecucion del punto (véase: 6.3
PROCEDIMIENTO).

6.3 PROCEDIMIENTO

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

soldadura por puntos seguir las siguientes instrucciones:

- apoyar el electrodo inferior en la chapa a soldar;

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

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

Si se carece de experiencia especifica es adecuado efectuar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
que el trabajo a efectuar.

La ejecucion del punto se considera correcta cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del ntcleo del punto de soldadura de una
de las dos chapas.

A iATENCION! La soldadora por puntos se ha equipado con un

conductor de proteccion que conecta el circuito de soldadura directamente a
tierra.

jEfectuar la soldadura soélo si las chapas que hay que unir se han aislado de
tierra!

De lo contrario, interrumpir inmediatamente el trabajo de soldadura y hacer
controlar el conductor de proteccién de la instalacion y de la soldadora por
puntos por una persona experta o capacitada en ambito técnico.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTO SE
ENCUENTRE APAGADAY DESCONECTADA DE LAS REDES DE ALIMENTACION
ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

En las versiones con accionamiento con cilindro neumatico hay que bloquear el
interruptor en la posicién “O” con el candado entregado.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER

REALIZADOS POR EL OPERADOR.
adaptacion/restablecimiento del diametro y del perfil de la punta del electrodo;

- control de alineacién de los electrodos;

- control de la carga del resorte (fuerza de los electrodos);

- control de la integridad del cable de alimentacién de la soldadora por puntos y de
la pinza;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
POR PUNTOS Y ACCEDER A SU INTERIOR, COMPROBAR QUE LA MISMA
SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LAS
REDES DE ALIMENTACION ELECTRICA Y NEUMATICA (si presente).

Los posibles controles realizados con la alimentacion eléctrica conectada en
el interior de las soldadoras por puntos pueden causar electrocucién grave
originada por contacto directo con partes alimentadas eléctricamente y/o
lesiones debidas al contacto directo con componentes en movimiento.
Periodicamente y, de cualquier forma, con una frecuencia establecida en funcién
del uso y de las condiciones ambientales, inspeccionar el interior de la soldadora
por puntos y remover el polvo y las particulas metalicas que se han depositado en
el transformador, en el médulo de tiristores, en el médulo diodos, en la bornera de
alimentacion, etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5bar).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido hacia las tarjetas electrénicas;

proceder a su posible limpieza con un cepillo muy suave o usando disolventes

adecuados.

En esa oportunidad:

- comprobar que los cableados no presenten dafios en el aislamiento o conexiones
aflojadas-oxidadas;

- lubricar las articulaciones y los pernos;

- comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a las
fundiciones porta-brazos se encuentren bien apretadas y no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento; lo mismo hay que decir para los tornillos de bloqueo
de los brazos y de los portaelectrodos;

- comprobar que los tornillos de conexién del secundario del transformador a
las barras / trenzas de salida se hayan cerrado bien y que no haya marcas de
oxidacion y recalentamiento;

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

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

- - después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la
carpinteria metalica.

7.3 BUSQUEDA DE AVERIAS

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

Con la palanca de soldadura acmonada se apriete efectivamente el microinterruptor,
enviando el consenso para la soldadura a la tarjeta electronica.

- No hayan intervenido las protecciones térmicas.

- Los elementos que pertenecen al circuito secundario (fusiones porta-brazos
— brazos — portaelectrodos) no tienen que ser ineficientes a causa de tornillos
aflojados u oxidaciones.

- Los parametros de soldadura (fuerza y diametro de los electrodos, tiempo de
soldadura) no sean inadecuados para el trabajo que se esta ejecutando.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR GEWERBE UND BERUF.

Anmerkung:

Im folgenden Text wird der Begriff , PunktschweiBmaschine*

verwendet.

1.
Der
der

ALLGEMEINES ZUR SICHERHEIT BEIM WIDERSTANDSSCHWEISSEN
Bediener muss eingehend in den sicheren  Gebrauch
PunktschweifBmaschine eingewiesen und zu den bei

WiderstandsschweiBverfahren auftretenden Risiken, zu den entsprechenden
SchutzmaBnahmen und zum Verhalten im Notfall informiert worden sein.

/N

Die Elektroinstallation ist nach den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsgesetzen vorzunehmen.

Die PunktschweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

Verwenden Sie keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten
Anschliissen.
VerwendenSiediePunktschweiBmaschinebeieinerUmgebungslufttemperatur
zwischen 5°C und 40°C und bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% bis
zu einer Temperatur von 40°C und von 90% bis zu Temperaturen von 20°C.
Die PunktschweiBmaschine darf nicht in feuchten oder nassen Umgebungen
oder im Regen verwendet werden.

Das AnschlieBen der Schweilkabel muss ebenso wie jede ordentliche
Wartung an den Armen und / oder Elektroden bei ausgeschalteter und
vom Strom- und Druckluftversorgungsnetz (falls vorhanden) getrennter
PunktschweiBmaschine erfolgen.

Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den Anschluss an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweiBmaschinen) und in jedem Fall fiir Reparatureinsatze
(auBerordentliche Wartung).

Ve VAN

Untersagt ist der Gebrauch des Gerates in Umgebungen mit Bereichen, die
wegen vorkommender Gase, Staube oder Nebel als explosionsgefahrdet
eingestuft sind.

Nicht auf Behaltern, GefaRen oder Rohrleitungen schweifen, die entziindliche
fliissige oder gasformige Produkte enthalten oder enthalten haben.
Vermeiden Sie es, auf Materialien zu arbeiten, die mit chlorierten
Losungsmitteln gesaubert worden sind. Ebenfalls zu vermeiden ist das
Arbeiten in der Nahe dieser Stoffe.

Nicht auf GefaRen schweien, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entziindlichen Stoffe aus dem Arbeitsbereich (z. B. Holz,
Papier, Lappen).

Lassen Sie das frisch geschweiBte Werkstiick abkiihlen! Das Werkstiick
nicht in der Nahe von entziindlichen Stoffen ablegen.

Vergewissern Sie sich, dass ein ausreichender Luftaustausch besteht
oder Mittel vorhanden sind, die sich eigenen, die SchweiBdampfe aus
Elektrodennahe abzufiihren. Erforderlich ist ein systematischerAnsatz, nach
dem die Expositionsgrenzen der SchweiBdampfe in Abhéngigkeit von ihrer

Zusammensetzuni Konzentration und Einwirkungsdauer zu bewerten sind.

mmumwm Hﬂnx

Die Augen sind stets mit einer speziellen Schutzbrille zu schiitzen.
Legen Sie Schutzhandschuhe und Schutzkleidung an,
Widerstandsschweilarbeiten geeignet sind.

Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein taglicher personlicher Expositionspegel (LEP,d) von mindestens
85db(A) zustande kommt, ist der Gebrauch sachgerechter persénlicher
Schutzausriistungen vorgeschrieben.

OEAROE®

Beim Ubergang des Punktschweifstroms entstehen in der Umgebung des
Punktschweillstromkreises elektromagnetische Felder (EMF)

die fiir

(( ))

Die elektromagnetischen Felder kénnen einige medlzmlsche Hllfsmittel storen
(etwa Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Gerdte miissen angemessene Schutzmanahmen
getroffen werden. Beispielsweise ist ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich der
PunktschweiBmaschine zu untersagen.

Diese PunktschweifBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir

den ausschlieBlichen Gebrauch fiir gewerbliche und berufliche Zwecken. Es ist
nicht sichergestellt, dass sie den Basisgrenzwerten beziiglich der auf Menschen
im hauslichen Umfeld einwirkenden elektromagnetischen Felder geniigt.

Der Bediener hat sich folgendermaBen zu verhalten, um die Einwirkung
elektromechanischer Felder zu begrenzen:

Die beiden Punktschweikabel (falls vorhanden) sind moglichst nahe
beieinander zu fixieren.

Halten Sie den Kopf und den Rumpf des Korpers moglichst weit vom
PunktschweiBstromkreis entfernt.

Die PunktschweiBkabel (falls vorhanden) diirffen niemals um den Koérper
gewickelt werden.

Es darf nicht punktgeschweiBt werden, wahrend sich der Kérper inmitten des
PunktschweiBstromkreises befindet. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Seite des Korpers.

SchlieBen Sie das Riickleitungskabel fiir den Punktschweiflstrom (falls
vorhanden) moglichst nahe der ausgefiihrten Naht an das Werkstiick an.

Es darf nicht in der Ndhe der Maschine, auf der PunktschweiRmaschine
sitzend oder an die PunktschweiBmaschine gestiitzt punktgeschweilt
werden (Mindestabstand: 50cm).

Lassen Sie keine ferromagnetischen Gegenstinde in der N&ahe des
PunktschweiBstromkreises liegen.

Mindestabstand:

- d=3cm, f= 50cm (ABB. G);

- d=3cm, f= 50cm (ABB. H);

- d=30cm (ABB. I);

- d=20cm (ABB. L) Studder.

Geriéte der Klasse A:

Diese PunktschweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
fiir berufliche Zwecke.

Nicht sichergestellt ist die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
und in solchen Gebéuden, in denen die Geréte direkt an ein fiir Wohngebaude
typisches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Die Anlage muss zum Punktschweien einer oder mehrerer Bleche aus
kohlenstoffarmem Stahl verwendet werden, deren Form und Abmessungen von
der auszufiihrenden Bearbeitung abhangen.

A RESTGEFAHREN é A @

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

NICHT DIE HANDE IN DIE NAHE VON SICH BEWEGENDEN TEILEN BRINGEN!
Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine und die verschiedenen Formen
und Abmessungen des Werkstiicks verhindern die Errichtung eines integrierten
Schutzes gegen die Quetschgefahr der oberen GliedmaRen, also der Finger,
Hande und Vorderarme.

Die Gefahr muss durch sachgerechte Vorbeugungsmafnahmen reduziert
werden:
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Der Bediener muss erfahren sein oder in das WiderstandsschweiBverfahren
mit dieser Art von Gerét eingewiesen sein.

Es muss eine Beurteilung des Risikos fiir jede Art von auszufiihrender Arbeit
vorgenommen werden. Es ist erforderlich, Ausriistungen und Maskierungen
bereitzustellen, die geeignet sind, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung
zu halten und zu fithren, um die Hande vom Gefahrenbereich, also den
Elektroden, entfernt halten zu knnen.

Bei Verwendung einer tragbaren PunktschweiBmaschine ist die Zange mit
beiden Hénden an den zugehdrigen Griffen zu ergreifen. Halten Sie stets die
Hande von den Elektroden fern.

In allen Féllen, in denen die Beschaffenheit des Werkstiicks dies gestattet, ist
der Elektrodenabstand so einzustellen, dass 6 mm Abstand zum Werkstiick
nicht liberschritten werden.

Es ist zu vermeiden, dass mehrere Personen gleichzeitig mit derselben
PunktschweiBmaschine arbeiten.

Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist unbeteiligten Personen zu untersagen.
Die PunktschweiBmaschine darf nicht unbeaufsichtigt gelassen werden: In
diesem Fall besteht die Pflicht, sie vom Versorgungsnetz zu trennen; bei durch
Druckluftzylinder betdtigten PunktschweiBmaschinen den Hauptschalter auf
,,O“ fiihren und mit dem Vorhéangeschloss aus dem Lieferumfang verriegeln.
Der Schliissel muss abgezogen und vom Verantwortlichen aufbewahrt
werden.

Verwenden Sie ausschlieBlich die fiir die Maschine vorgesehenen Elektroden
(siehe Ersatzteilliste), deren Form nicht verdandert werden darf.



- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden - Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65° C erreichen: Es ist
sachgerechte Schutzkleidung zu tragen.
Lassen Sie das frisch geschweilte Werkstiick abkiihlen, bevor Sie es
beriihren!

- KIPP- UND STURZGEFAHR
- Die PunktschweiBmaschine auf eine waagerechte Flache stellen, deren
Tragfahigkeit dem Gewicht angepasst ist; die PunktschweiBmaschine
an der Auflageflaiche verankern (falls laut Abschnitt ,INSTALLATION“ in
diesem Handbuch erforderlich). Andernfalls besteht bei abschiissigen oder
holprigen Béden und beweglichen Auflageflachen Kippgefahr.

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

ist im Abschnitt ,INSTALLATION“ in diesem Handbuch ausdriicklich
vorgesehen.
Bei Verwendung verfahrbarer Maschinen: Die PunktschweiBmaschine von
der Strom- und Druckluftversorgung (falls vorhanden) trennen, bevor die
Einheit in einen anderen Arbeitsbereich verfahren wird. Achten Sie auf
Hindernisse und UnregelméaBigkeit des Untergrundes (zum Beispiel Kabel
und Rohre).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH
Die Verwendung der PunktschweiBmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitungsart ist gefahrlich (siehe BESTIMMUNGSGEMASSER
GEBRAUCH)

A SCHUTZEINRICHTUNGEN UND GEHAUSE

Die Schutzgehdause und beweglichen Teile aus der Ummantelung der
PunktschweiBmaschine miissen richtig positioniert sein, bevor die Maschine
an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

ACHTUNG! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen beweglichen Teilen der
PunktschweifBmaschine wie etwa

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- _die Positionierung der Arme oder Elektroden

MUSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VOM
DRUCKLUFTVERSORGUNGSNETZ (falls vorhanden)
PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGEFUHRT WERDEN.

DER HAUPTSCHALTER MUSS DABEI IN DER STELLUNG ,0“ MIT EINEM
ZUGESCHLOSSENEN VORHANGESCHLOSS GESPERRT SEIN, DESSEN
SCHLUSSEL ABGEZOGEN IST (bei Modellen mit Betitigung durch
DRUCKLUFTZYLINDER).

EINLAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor ist (mit oder ohne Transportverpackung) in
geschlossenen Raumlichkeiten aufzustellen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht liberschreiten.

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

Liegt bei Maschinen mit Wasserkiihleinheit die Umgebungstemperatur unter

0°C; fiigen Sie bitte die vorgesehene Frostschutzfliissigkeit hinzu oder entleeren

Sie den Wasserkreislauf und den Wassertank vollstandig.

Treffen Sie stets sachgerechte MaRnahmen zum Schutz der Maschine vor

Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion.

STROM-  UND
GETRENNTER

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Tragbare PunktschweiBmaschine zum Widerstandsschweillen.

Die Baureihe besteht aus 3 Modellen:

- 3.8KA:
Tragbare Punktschweiffmaschine mit elektronischem Zeitwerk. Sie gestattet
die prazise Ausflihrung der Schweillpunkte dank der elektronisch gesteuerten
Punktschweildauer und Elektrodenkraft. Punktschweilen auf Stahlblech mit
geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu einer Starke von 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Tragbare Punktschweimaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.
Folgende Haupteigenschaften konnen von der Steuertafel aus beeinflufit werden:
- Einstellung der zu punktenden Blechstéarke.
- Korrektur der Punktschweidauer.
- Méglichkeit zum Einschalten des pulsierenden Punktschweillstroms.
- Einstellung der PunktschweilRkraft.
- Punktschweilen auf Stahlblech mit geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu

einer Starke von 2+2 mm.

- 6.3KA (400V):
Tragbare PunktschweiRmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.
Sie hat dieselben Eigenschaften wie das Modell 6.3kA (230V), wird aber mit einer
Versorgungsspannung von 400V(380V-415V) betrieben.

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR
Die Grundausstattung der PunktschweiBmaschine umfallt Arme der GréRe 120 mm
und Standardelektroden.

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

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

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

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB. A)

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

2- Versorgungsspannung.

3- Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4-  AnschluBleistung im Dauerbetrieb (1 00%).

5-  Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei Elektrodenkurzschlul.

7- Von den Elektroden ausiibbare Hochstkraft.

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

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
Allgemeine Eigenschaften: TAB. 1.

Gewicht der PunktschweiBmaschine: TAB. 7.

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 HAUPTKOMPONENTEN UND EINSTELLUNGEN (ABB.B)

1-  Stellschraube Elektrodenkraft.

2- Rechts-links-positionierbarer Griff.

3- Loch fiir die Anbringung eines Schakels.

4- Beweglicher SchweiRarm.

5- Feststehender Schweillarm.

6- Versorgungskabel.

7- Datenschild.

8- Mikroschalter.

9- Einstellung Punktschweildauer (nur beim Modell 3.8kA (ABB. B1)) ; fir die
Modelle 6.3kA siehe 4.2 : STEUERTAFEL.

10- Punktschweil3hebel.

4.2 STEUERTAFEL (nur bei den Modellen 6.3kA) (ABB. C)
1- Taste fiir die Korrektur der Punktschweidauer:

Verstellt die Punktschweilldauer im Verhaltnis zur Werkseinstellung.
2- Taste fiir die Einstellung der Blechstarke:

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

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

: Normales Punktschweil3en.
4- Signal-LEDS Auslésen Warmeschutz.

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

5. INSTALLATION

A VORSICHT! 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 EINRICHTUNG
Die Punktschweilmaschine von der Verpackung befreien und die losen, mitgelieferten
Teile montieren.

5.2 ANHEBEN

VORSICHT: Keine der in diesem Handbuch beschriebenen Punktschweilmaschinen
verfligt Uber Hebevorrichtungen; falls ein Schakel zum Anheben der
Punktschweilmaschine im Loch (ABB. F (2)) angebracht werden soll, ist darauf zu
achten, daR der Gewindeschaft nicht weiter als 8mm eindringt.

5.3 LAGE

Die Installationszone muf} 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, dall die Kuhlluftzufuhr und -abfuhr nicht behindert wird.
Sicherstellen, dal kein leitfahiger Staub, korrosive Dampfe, Feuchtigkeit, etc.
angesaugt werden.

Positionieren Sie die Punktschweilmaschine auf einer ebenen Flache aus
einheitlichem, festem Material, das geeignet ist, das Maschinengewicht zu tragen
(siehe ,technische Daten) und die Gefahr des Umkippens und geféhrlicher
Gewichtsverlagerungen auszuschlieRen.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

- Bevor ein elektrischer Anschluss hergestellt wird, ist zu priifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der Punktschweilmaschine mit der Spannung und der Frequenz
des am Installationsort verfligbaren Netzes libereinstimmen.

- Die Punktschweilmaschine darf ausschlieBlich an ein
Versorgungssystem mit Nullleiter angeschlossen werden.

- Um den Schutz gegen indirekten Kontakt zu gewahrleisten, verwenden Sie bitte
Leistungsschaltautomaten des folgenden Typs:

- TypA () fur einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fur dreiphasige Maschinen.

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

- Die PunktschweiBmaschine genugt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN

61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner Verantwortung
zu prifen, ob die PunktschweilBmaschine angeschlossen werden darf (falls
erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

geerdetes

5.4.2 Stecker und Dose

Das Versorgungskabel ist mit einem sachgerecht belastbaren Normstecker zu
verbinden (3P+T : es werden nur 2 Pole fiir den INTERPHASEN-Anschluss 400V
benutzt; 2P+T: Anschluss 230V EINPHASIG). Es ist eine Netzdose einzurichten,
die durch Schmelzsicherungen oder einen magnetothermischen Schutzschalter
geschiitzt ist. Die zugehérige Erdungsklemme ist an den Erdleiter (gelbgriin) der
Versorgungsleitung anzuschlieRen.

Die Art des Anschlusses und die Anzahl der Pole des zu verwendenden Steckers
in Abhangigkeit vom Verteilersystem und von der Versorgungsspannung lhrer
PunktschweiBmaschine muRB den Tabellenangaben entsprechen (TAB. 2; 3; 4;
5).

Die Hochstlast des Steckers und die Ausldsemerkmale der Schmelzsicherungen sowie
des magnetthermischen Schalters sind in den Tabellen TAB. 1 und TAB. 7 aufgefiihrt
Wenn mehrere Punktschweimaschinen angeschlossen werden, muf die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
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gewahrleisten. Beispiel:

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

PunktschweiRmaschinen 400V:
Punktschweimaschine 1 : Versorgung L1-L2.
Punktschweilmaschine 2 : Versorgung L2-L3.
Punktschweilmaschine 3 : Versorgung L3-L1.
Etc.

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

6. SCHWEISSEN (Punktschweilen)
6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN
Vor dem Punktschweillen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen
vorzunehmen, bei denen die PunktschweiRmaschine vom Netz genommen sein muf:
1-  Kontrollieren, ob der elektrische Anschluf nach den vorherigen Anleitungen
ausgefiihrt wurde.
2- Ausrlchtung und Kraft der Elektroden:
die untere Elektrode gut in der Stellung befestigen, die fir die ausgefiihrte
Arbeit am besten geeignet ist,

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

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

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

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

- Die von den Elektroden beim Punktschweil’en ausgelbte Kraft mit Hilfe des
beiliegenden Schllssels ABB.E durch Verstellen der Einstellschraube (1)
regeln; der Einstellwert, abzulesen am Index auf der MefRskala, ist in ABB. F
genannt.

TAB. 6 fuihrt die Kraft auf, die durch unterschiedliche Armlangen erhaltlich ist.
Wird die Schraube im Uhrzeigersinn eingedreht (rechts), erhoht sich die
die Kraft proportional zur Erhéhung der Blechstarke. Man wahlt jedoch
Einstellungen, welche das SchlieBen der Zange und die Betatigung des
zugehdrigen Mikroschalters unter Ausilibung einer geringen Kraft erlauben.

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

6.2.1 Modelle 6.3kA

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

- Die Art des Punktschweilens (kontinuierlich oder pulsiert) mit der Taste (3 - ABB.
C) auswahlen.
Die werkseitig voreingestellte Punktschweifdauer 18Rt sich nétigenfalls mit Hilfe
der Taste (1 - ABB. C) nach oben oder unten korrigieren.

6.2.2 Modell 3.8kA:

Die PunktschweilRdauer mit dem Potentiometer (9 - ABB.B1) auf der Riickseite der
Punktschweifmaschine regeln; verwenden Sie so niedrige Werte wie moglich, die fur
die korrekte Ausfihrung des SchweilRpunktes geeignet sind (siehe: 6.3 VERFAHREN).

6.3 VERFAHREN

Nach dem Speisen der Punktschweilmaschine wird folgendermafen punktgeschweif3t:

- Die untere Elektrode auf dem zu punktenden Blech aufsetzen.

- Den Endschalterhebel der Zange betétigen, bis der Mikroschalter (8-ABB.B)
gedrickt wird. Wirkung:
a) Einschliefen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.
b) Durchstromen des SchweiRstroms fiir die vorgesehene Dauer.

- Den Zangenhebel erst nach einigen Augenblicken loslassen. Diese Verzégerung
(Haltedauer) verleiht dem Punkt bessere mechanische Eigenschaften.

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweilproben
auszufiihren und dazu Blechstérken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fiir die auszufiihrende Arbeit zu benutzen.

Die Ausfiihrung der Schweif3stelle ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer Zugprobe
der Schweil3punktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen wird.

ACHTUNG! Die PunktschweiBmaschine ist mit einem Schutzleiter
ausgestattet, der den SchweiBstromkreis direkt mit der Erde verbindet.
Es darf nur dann geschweit werden, wenn die zusammenzufiigenden Bleche
gegen Erde isoliert sind!
Andernfalls unterbrechen Sie sofort die SchweiBarbeiten und lassen Sie den
Schutzleiter der Anlage und der PunktschweiBmaschine von einem technisch
erfahrenen Fachmann iiberpriifen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG!VORDERDURCHFUHRUNGVONWARTUNGSTATIGKEITEN
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE = PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DEN VERSORGUNGSNETZEN FUR STROM UND
DRUCKLUFT (falls vorhanden) GETRENNT IST.

In den Ausfiihrungen mit Betéatigung durch Druckluftzylinder muss der Schalter
mit dem beigestellten Vorhdngeschloss in der Stellung ,,0“ gesichert werden.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG .

DIE FOLGENDEN ZUR ORDENTLICHEN WARTUNG GEHORENDEN

TATIGKEITEN SIND VOM BEDIENER VORZUNEHMEN.
Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und des Profils der
Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Federbelastung (Elektrodenkraft);

- Prufung des Versorgungskabels der Punktschweimaschine und der Zange auf
einwandfreien Zustand.

- Austausch der Elektroden und der Arme;

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG N .

DIE ZUR AUSSERORDENTLICHEN WARTUNG GEHORENDEN TATIGKEITEN
SIND AUSSCHLIESSLICH FACHPERSONAL IM BEREICH ELEKTROMECHANIK
VORBEHALTEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF DEREN INNENBEREICH ZUZUGREIFEN,
IST  SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VON DEN VERSORGUNGSNETZEN FUR STROM UND

DRUCKLUFT (falls vorhanden) GETRENNT IST.

Kontrollen im Innenbereich der Spannung fiihrenden PunktschweiBmaschine

konnen bei direktem Kontakt mit unter Spannung stehenden Teilen zu schweren

Stromschldgen und/oder bei direktem Kontakt mit Bewegungsorganen zu

Verletzungen fiihren.

In  regelmaRigen Zeitabstanden, deren Lange vom Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangt, ist der Innenbereich der Punktschweiffmaschine

zu priifen. Dabei sind Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, dem

Thyristormodul, dem Diodenmodul, dem Versorgungsklemmenbrett oder anderen

Komponenten abgesetzt haben, mit einem trockenen Luftdruckstrahl (max. 5 bar) zu

entfernen.

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Platinen zu richten.

Diese sind bei Bedarf mit einer sehr weichen Blrste und geeigneten Losemitteln zu

reinigen.

Bei dieser Gelegenheit sollte Folgendes durchgefiihrt werden:

- Prifen Sie, ob die Kabel Isolierungsschaden, lockere oder
Verbindungsstellen aufweisen.

- Schmieren Sie die Gelenke und Stifte.

- Prifen Sie, ob die Schrauben fest angezogen sind, welche die Sekundarwicklung
des Trafos an den als Armstiitzen dienenden Gussteilen festhalten, und ob die
Schrauben Oxidierungs- oder Uberhitzungsspuren aufweisen. Dasselbe gilt fir die
Halteschrauben der Arme und Elektrodenhalter.

- Prifen Sie, ob die Schrauben fest angezogen sind, welche die Sekundarwicklung
des Trafos an den Schienen / Geflechten des Ausgangs festhalten, und ob die
Schrauben Oxidierungs- oder Uberhitzungsspuren aufweisen.

- Prifen Sie die Durchgéangigkeit des Erdungskreislaufes der Maschine mit dem
Schweilkreislauf (Elektroden).

- Prifen Sie, ob die Schrauben (falls vorhanden), welche die Sekundarwicklung
des Trafos festhalten, fest angezogen sind und keine Oxidierungs- oder
Uberhitzungsspuren aufweisen.

- Nach der Wartung oder Reparatur sind die Anschllisse und Verkabelungen wieder
in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit Bewegungsteilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter sind wieder wie im urspriinglichen
Zustand zu bindeln. Achten Sie darauf, die Anschliisse der Hochspannung
fihrenden  Primarwicklung von den Niederspannungsanschliissen der
Sekundérwicklung klar getrennt zu halten.

Verwenden Sie alle urspringlichen Unterlegscheiben und Schrauben zum
erneuten SchlieRen der Metallplatten.

oxidierte

7.3 FEHLERSUCHE

ARBEITET DIE MASCHINE NICHT ZUFRIEDENSTELLEND, SOLLTEN,

BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER IHRE

KUNDENDIENSTSTELLE EINSCHALTEN, DIE FOLGENDEN KONTROLLEN

VORGENOMMEN WERDEN:
Wird bei betatigtem Schweilhebel wirklich der Mikroschalter gedriickt und somit
der Schweilplatine die Freigabe erteilt?

- Sind Thermoschutzeinrichtungen ausgelost worden.

- Sind die Elemente des Sekundarkreises (als Armstiitzen dienende Gussteile - Arme
- Elektrodenhalter) wegen gelockerter Schrauben oder Oxidationen unwirksam?

- Sind die Schweilparameter (Elektrodenkraft und Elektrodendurchmesser,
Schweilzeit) fiir die gerade ausgefiihrte Arbeit ungeeignet?
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OBOPYAOBAHUE [ON51 KOHTAKTHOM CBAPKW (COMPOTUBIIEHUEM) ANA
NMPOMBbILLITEHHOIO U MPO®ECCUOHATIBHOIO UCMOJMb30BAHUA.
Mpumeyanue: [anee B TekcTe GyAeT MCMONb30BaTLCA TEPMUH «annapar Ans
TOYEYHOI CBapPKMN».

1.

OBLUAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU KOHTAKTHOW CBAPKE

OnepaTtop fAomkeH 6bITb O3HakoMneH ¢ 6Ge3onacHbIM WCMOMNb30BaHMEM
annapata Ans TOYeYHON CBapKuM U NPOMH(OPMMPOBAH O pPUCKaX, CBA3AHHbIX
C BbINOMHEHWEM KOHTAKTHON CBapKW, C COOTBETCTBYHOWMUMN MepaMuy 3aluThbl U
NopsAKOM AENCTBUI B aBapUMHbLIX CUTyauUnaX.

BbINonHUTE 3aneKTpUYeckoe coeiMHEHWE B COOTBETCTBUE C AEUCTBYIOLMMU
HOpMaMu M NpaBuNamu TEXHUKU Ge3onacHocTU.

Annapart Ans Toue4HoI CBapKu pa3pellaeTcsi NOAKMYaTh TONbKO K cUCTEME
MUTaHMUSA C 3a3eMIIeHHbIM HEUTPanbHbIM NPOBOAOM.

Y6eautech, 4TO po3eTka CeT NUTaHUA NPaBUNbHO COeAVWHEHA C 3alNTHbLIM
3a3eMrneHuem.

He ucnone3oBatk kabenu ¢ NOBpeXAESHHON U30NSALMEN NN C OCNabneHHbIMU
COeIHEHUAMM.

WUcnonb3yiTe annapar AnsA TOYeYHOW CBapku npu Temnepartype ot 5°C go
40°C 1 npu oTHOCUTENbHOW BRnaxHocTu Bo3ayxa 50% no temnepatypbi 40°C
1 90% po Temnepatypbl 20°C.

He ucnonb3yiTe annapat AnNA TOYEYHOW CBapKW BO BMAaXHbIX UMK CbIpbIX
nomeLlueHusx, a TaKkke noa Aoxaem.

Mpu nopacoeaAMHeHWM CBapoYHbIX KaGermeW W n6GOM  NIAHOBOM
Texo6CcnyXXMBaHUUN KPOHLUTEWHOB M/UNK 3NeKTPOAOB, annapar AnA TOYe4YHoU
CBapKku AOMKeH ObITb BBLIKMIOYEH M OTCOEAMHEH OT CeTU NUTaHUs U OT
NMHEBMaTU4YeCKOW CETU (€Cnn oHa UMeeTcs).

ToT e mNOpsAAOK [AOMKEH cobGnaaTbcsl MNpPU  NOACOEAUHEHUM K
BOAONPOBOAHON CETU UMK K oxnaxgaroLemMy 6roKy € 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(annapaTbl ANs TOYEYHOW CBapKMU C BOASHBLIM OXMaXAeHWeM) U Bcerga npu
NpPoBeAeHUN PEMOHTHLIX paboT (BHennaHoBoe TexobcnyxusaHue).

Ve VANV

3anpewaeTca ncnones3oBaTh obopyaoBaHue B MecTax,
KnaccudULMpPOBaHHbIX Kak B3pbiBOONAacHbIe 30HbI U3-3a MPUCYTCTBUA rasa,
MbIAN UM MUKPOCKOMUYECKUX YacTuL,.

He npoBoauTb cBapoyHble paboTbl Ha KOHTEWHEpPax, EMKOCTAX Unu Tpy6ax,
KOTOpble cofepXaT UNKU coAepXanu Xuakue Unu rasoobpasHbie roproune
BellecTBa.

He npoBoauTb cBapoyHble paboTbl Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAWnachk  XfopocoAepXaluMyM  pacTBOPUTENsIMM  UNM  BONU3K
yKa3aHHbIX BeleCcTB.

He ocyulecTBnsinTe cBapKy pesepByapoB, HaXOAALMUXCA NoA AaBreHUEM.
OumnctuTe paboyee MeCTo OT BOCMIAMEHSAIOLWMUXCA MaTepuanoB (Hanpumep,
nepeBa, Oymaru, TPSAINOK U T.4.).

Mocne cBapku no3BonkTe AeTtanu ocTbiTh! He pasmewante aetan B6nu3m
BOCMIIaMEHSIOWMXCA MaTepnanos.

ObGecneubTe  [OCTATOYHYH  BeHTMRsAUMIO  pabouyero  mecta  unu
BOCHOHh3yﬁTer cneumanbHbIMU  BbITAXKaAMU Ans  yaaneHusa AbiMa,
ob6pasyollerocs B nNpouecce CBapKu pPsSAOM C 3neKTpogamu; Heo6xoaumo
PerynspHo oLeHUBaTb CTeNeHb BO3AEUCTBUA AbIMOB B 3aBUCMMOCTU OT UX
CcOCTaBa, KOHLIEHTPaLUWUM U NPOAOIIKUTENBLHOCTU BO3AEUCTBUS.

POO®

EMF

Bcerpa 3awuwanTe rnasa cneymanbHbIMU 3alMTHBIMU O4YKaMM.
0O6s3aTenbHO UCNONb3ynTe cneumanbHble 3aWUTHbIE NepyaTkn U oaexay,
noaxogsiwme Ans BbINOJIHEHUA KOHTaKTHOM CBapKu.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBue BbINOMHEHUSI OCOGEHHO MHTEHCUBHOW
CBapku exeAHeBHbIN YpOBeHb BO3AeWCcTBUS Ha nepcoHan (LEP,d) paBeH
unu npesbiwaet 85db(A), Heo6xoAMMO McNoNb3oBaTb MHAMBUAYaNbHbLIX
CpeAcTB 3alUThbI.

DEREHO®

MpoxoXaeHne Toka KOHTaKTHOW CBapku MPUBOANT K 06pa3oBaHMIo BOKPYT
CBapOYHOro KOHTYpa 3MeKTPOMarHUTHbIX nonei (AMI).

OneKTpoMarHUTHbIe Monsi MOryT B3aMMOAEWCTBOBaTb MMM MewaTb paborte

HEKOTOPbIX MEeAULIMHCKUX YCTPOWCTB (HanpuMep, 3NeKTPOKapAUOCTUMYIIATOPOB,
AbIXaTesNbHbIX annapaTtoB, MeTanIM4yeckux NpoTe3os U T.4.).

Heo6xoaumo npeAnpuHATE Haanexawve Mepbl 3alyUTbl MO OTHOLWEHWIO K
nonb3oBaTensM 3TUX ycTpolcTB. Hanpumep, 3anpeTuTte MM HaXOAUTLCS B 30He
WCcnonb30BaHWUA annaparta Ans TOYeYHOWN CBapKu.

JTOT annapart AnsA TOYe4HOW CBapKU COOTBETCTBYET TPe6OBaHMAM TEXHUYECKUX

cTaHgapToB

ANnA  M3genui, npeAHasHauYeHHbIX WCKIKYUTENbLHO  Ans

UCNONb30BaHUs B MPOMbILWIEHHOW cpefe U B Npod)ecCUOoHanbHbIX Lensx.
He rapaHTupyeTcs cooTBeTCcTBME TpebOBaHMAM O NMpeAenbHOM BO3AeNCTBUKN
3MEeKTPOMarHUTHbIX noneu Ha ﬂlOAeﬁ B XUNbIX 3a0aHUAX.

OnA cHWXeHUsi BO3AENUCTBUA 3MEeKTPOMAarHMTHbIX Monei onepaTop AOMKEH
UCNosib30BaTh YKa3aHHbIe HMXe Mepbl:

MopcoeauHuTe aBa kabensi TOYEYHOW CBapKU (ecrvM OHU MMeloTCsl) Kak
MOXHO Gnuxe Apyr K Apyry.

CnepuTte 3a Tem, 4TOGb! Balua rofioBa U TYrOBULLE HAXOAUNMOCh KakK MOXHO
Aanblue oT KOHTYPa TOYEYHOIN CBapKu.

KaTeropuyecku 3anpelyaercsi o6opaumMBaTth kabenu Toue4yHoW cBapku (ecnu
OHUW UMEeIOTCA) BOKPYr Tena.

He ocyulecTBnAiTe TO4YEYHYI CBapKy, HaxoAsCb BHYTPU CBapO4HOro
KOHTypa. CrneauTe 3a TeM, 4To6bl 06a Kabena HaxoAUNUChL C OAHON CTOPOHbI
Ballero Tena.

MopcoeavHuTe BO3BpaTHbIW Kabenb Toka TO4YEYHON CBapku (ecnu OH
MMeeTCs1) Kak MOXHO BrnKe K BbINOMHAEMOMY COeANHEHMIO.

He ocyuwecTBnsinTe cBapKy CUAA MNU OGMOKOTMBLUMCHL Ha annapat Ans
TOYEYHOI CBapku (MUHMManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

Cneaute 3a TeMm, 4TOObl BONMM3M KOHTypa TOYEYHOW CBapku He O6bino
heppOMarHMTHLIX NPeAMETOB.

MuHuManksHoe paccTosiHue:

- d=3cwm, f= 50cm (PUC. G);

- d=3cm, f= 50cm (PUC. H);

-d=30cm (PUC. I);

- d=20cm (PUC. L) Studder.

O6opynoBaHue knacca A:

JTO0T annapar AnA TO4eYHOM CBapKku COOTBETCTBYET TPeGOBaHUSAM TEXHUYECKUX
CTaHAapTOB U3Aenui, NpeaHa3HaueHHbIX UCKMIOUUTENbLHO ANs UCNONb30BaHUA
B NPOMBILLNIEHHOW cpefe U B NPod)eCCMOHanbHbIX LensX.

He rapaHTUpyeTCsi aneKTpoMarHMTHasi COBMECTUMOCTb B XMWIbIX 34aHUAX, a
TaKke B CTPOEHUSIX, HaMNpPsiMyl MOACOEAVHEHHbIX K NIMHUM MUTaHUA HU3KOro
HanpshKeHUsl, NpeAHa3HauYeHHOMW AN XUNbIX 30aHNNA.

MPEOMNONATAEMbIV BUA UCMONIb30BAHUA

OGopyAoBaHMEe MOXHO MCMONb30BaTh AN TOYEYHOW CBapKuM OAHOro wunu
Gornee NUCTOB U3 CTanu ¢ HU3KUM CoAepXXaHWeM yrnepoaa pasnuyHbIX opm un
pa3MepoB B 3aBUCUMOCTH OT BbINOMHAEMOW paGoThbl.

A OCTATOYHbIE PUCKU é

PUCK PA3LABNIUBAHUSA BEPXHUX KOHEYHOCTEN

OEPXWTE PYKU HA BE3OMACHOM PACCTOSIHUM OT NOABWMXHBIX YACTEWN!
Pexxvm pa6oTbl annaparta Ansi TOYEYHON CBapku M pa3HooGpasue ¢opm u
pa3mepoB obpabaTbiBaeMbiX AeTanen He MO3BOMSAOT CO3[4aTh BCTPOEHHYHO

3aMTy OT pas3faBnNMBaHUS BepXHUX KOHEYHoCTeW (manbueB, KucTei,
npeanneyuni).
OnA CHWXEHMA pucka HeoOXOAMMO MNpPeAnpUHATL COOTBETCTBYHOLME
npe,qynpeAMTeanble Mepbl:

Onepatop fAomkeH ObITb BbLICOKO KBanUUUUPOBaH WNM  [OMKEH
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ObITb O3HaKOMSieH C npaBunamMyM 6e30MacHO KOHTAKTHOM CBapku C
McnonbL30BaHWEM AaHHOTO TMMNa 060pyAOBaHUS.

Heo6xoauMO OLEHUTBL PUCKU ANA KaXAOro TUMa BbINOMHSAEMOW paboThbl;
Heo6x0AUMO MOArOoTOBUTL MPUCMOCOGNEHUS U 3KPaHbl, NpeAHa3HaAYeHHbIe
ANs noAdepXKKW U HanpaBneHusi o6pabaTbiBaemMbIX AeTanei, YTo No3BONUT
AepXaTb Pyku Ha 6e30MacHOM PacCTOSIHUM OT INIEKTPOAOB.

Mpun ncnonb3oBaHUM NepPeHOCHOro annapara Ansi TO4e4YHOM CBapKMU: Kpenko
BO3bLMUTECHL 06EMMM pyKaMu 3a cneuvanbHble PYKOATKU 3aXuma; AepxuTte
PYKM Ha 6€30NacHOM PacCTOSHMK OT INEKTPOAOB.

Bo Bcex cnyvasix, koraa 3To nosBonsieT ¢opma AeTtanu, oTperynupyure
paccTosiHMe 3MeKTPOAOB TakuM 06pa3om, YTOGbI ANKMHA XoAa He NpeBbIllana
6 mm.

3anpelyaeTcsi OAHOBPEMEHHOE WCMoNb3oBaHMEe OAHOro annapara Ans
TOYEYHOW CBapKWU HECKONbKUMU NOALMMU.

3anpelyaetcsi HaxoXAeHUe NOCTOPOHHMUX NtoAen B paboyel 30He.

He ocTtaBnsinTe annapaT Ansi Toye4yHoM cCBapkum 6e3 Haasopa: B 3TOM



cryvae ero Heo6Xo0AMMO OTCOEAUHUTL OT CeTU MUTaHWUA; Ha annaparax Ans
TOYEUYHOW CBapPKU KOHTAKTHbIX C MPUBOAOM OT MHEBMAaTM4YeCKOro LUnuHApa
Heo6XoAMMO 3aGnoKMpoBaTh [MaBHbIA MNepeknioyaTens B MNOMOXEHUU
«O» npu noMoLlM 3amMka, BXOASLIEro B KOMNMEKTauuio, K4 Heo6xoagmmo
WU3BneYb U nepeAaTb Ha XpaHeHUe OTBETCTBEHHOMY NuLly.

- Wcnonb3yiiTe Tonbko nNpeAHasHayeHHble AN 3TOro annapara 3MeKTpoAbl
(cM. nepeyeHb 3anacHLIX YacTew), He U3MeHsAA X hopMbI.

- ONACHOCTb NMONYYEHUSA OXOroB
HekoTopkle 4acTi annapata Ans To4Ye4YHON CBapKU (3NeKTPO/bI, KPOHLITENHbI
W npunerawolme y4yacTku) MOryT AocTuraTb TemnepaTypbl Bbiwe 65°C:
Heo6X0AMMO HOCUTL CMeLManbHYH0 3alUUTHYIO ofexay.
Mocne ceapku No3BonkTe AeTanu ocThITh, NpeXxae YeM ee Kacatbca!

- PUCK ONPOKUAbIBAHUA U NAOEHUA

- YctaHoBMTe anmapaT AnA  TOYEYHOW CBapkM Ha TOPU3OHTaNbHOWM
MOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOWENA TPy30NOALEMHOCTBLIO; NPUKpenuTe
annapaT Ans TOYEYHOW CBapKUM K OMOPHON MOBEPXHOCTU (cornacHo
yKa3aHuWsiM, Wu3noxeHHbiIM B pasgene «YCTAHOBKA» HacTosiwero
pykoBoacTBa). B npotuBHOM crnyyae, ecnv non HakMoHHbIN AU HEPOBHbIN
U B Cry4Yae WCMOMb30BaHUSA MEePEHOCHbIX OMOPHBLIX MOBEPXHOCTSX,
CylIeCTBYeT PUCK ONPOKUAbIBaHUA.
3anpelyaetcsi noAHUMAThL annapar Ansi TOYeYHOW CBapKu, 3a UCKITIOYeHneM
crnyvyaeB, Korga 3To B sIBHOM BuAae ykasaHo B paspene «YCTAHOBKA»
HacTosLIero pykoBoAcTBa.
Mpu ncnonb3oBaHMK annapara Afsl TOYEYHOW CBapKu, YCTaHOBIIEHHOMO Ha
Tenexke: nepep nepemelleHUeM annapara AnA TOYEYHOWN CBapKu Ha HOBoe
paboyee MecTo, OTCOEANHUTE €ro OT CETU NMUTaHWUA U OT NHeBMaTUYeCKoMN
ceTu (ecnu oHa umeetcs). O6paTute ocoboe BHUMaHWE Ha NPENsTCTBUS U
HEPOBHOCTU NOBEPXHOCTU (Hanpumep, Nnposoaa U TPyObI).

- WCNONb30BAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHo ucnonb3oBaTbL annapat Ans TOYEYHOW CBapku AnsA nioGbiX BUAOB
paGoT, oTNMHaloWMXCA OT MpeAycMOTpeHHbIX (cMm. «MPEAMOMAFAEMbIA
BUO NCMNOJIb30BAHMUS»)

A 3ALNUTHBIE YCTPOWUCTBA U OTPAXXOEHMUSA

3awuTHble npucnocobrneHuMsi U MNOABWMXKHbLIE YacTM Kophyca annapara
ANSl TOYEYHOW CBapKM AOMKHbl HaXOAUTHLCA B HY)XXHOM MOMOXEHUU A0 ero
noacoeguHeHUN K CeTU NUTaHuA.

BHUMAHME! Mpwu ocyuiecTBNeHUn nodbIX paboT ¢ OTKPbITBIMU NOABUKHLIMU
4YacTsAIMM annapara Ansi TOYe4YHOW CBapKu, Hanpumep:

- 3ameHa unu TexobecnykuBaHNe NEKTPOAOB

- PerynupoBaHue NonoXeHUsi KPOHIUTEMHOB UMK 3MEKTPOAOB

AMNMNAPAT [ONs TOYEYHOM CBAPKM [OMKEH BbITb BbIKIMIOYEH U
OTCOEQWHEH OT CETU MUTAHUSA U OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu oHa
nmeeTcs).

MABHbIW BbIKIMIOYATESb AOMKEH EbITb 3AB/IOKUPOBAH B MONIOXXEHUU
«O» MPU NOMOLLIK 3AMKA, K04 U3 KOTOPOIrO HEOBXOAUMO U3BIEYb
(MoZenu ¢ NpUBOAOM OT MHEBMATUYECKOro LMMMHAPA).

CKNAOWUPOBAHUE

- Pacnonoxute cBapouHblit annapaT U NPUHaANEXHOCTN K HeMy (B ynakoBke
unu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NMOMELLEHUN.

- OTHocuTenbHas BNaXHOCTb BO3AyXa He AlofhkHa npeBbiwaTtb 80%.

- TemnepaTtypa Bo3ayxa formkHa 6bITh B AuanasoHe ot -15°C po 45°C.

Ecnu annapaT ocHalleH cCUCTeMOW BOASIHOTO OXNaXAeHUss U Temnepatypa

Bo3AyXxa onyckaeTcs Huke 0°C: fo6aBsTe NoAXOAALMMI XUAKUA aHTUDPU3 Unu

NONMHOCTLIO OMOPOXHUTE MMAPABINYECKUIA KOHTYP U BOASHOW Gak.

Bceraa ucnonb3yiTe Haanexalwume cpeAcTea AN 3alUThbl annaparta oT Bnaru,

rpPsi3u U KOPPO3UMN.

2. BBEJEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEOEHUE

nepeHOCHaH TOYeYHas KOHTaKTHasi CBapovHasi MallunHa A CBAapKu CONpOTUBIIEHUEM.

Cepus Bkrtoyaet 3 Mmopenu:

- 3.8kA:
MepeHocHasi ToyeyHas KOHTaKTHasi CBapoyHasi MaluMHa C  3MEKTPOHHBIM
CUHXpOHM3aTopoM. [lo3BonsieT TOYHOEe BbIMOMHEHWE Touek cBapkw, Gnarogaps
3MNEeKTPOHHOMY KOHTPOSIKO BPEMEHW TOYEYHOW CBapkW, a Takke perynupoBaHve
CUnbl 3NEKTPOAOB. BO3MOXHOCTb NPOM3BOAUTE TOYEYHYK CBapKy Ha CTaribHOM
NUCTE C HU3KUM CcoAepxaHueM yrnepoaa (CTaHOapTHble KPOHLUTEWHbI) A0
TONWMHBI 1+1 MM.

- 6.3kA (230V):
MepeHocHasi ToveyHas KOHTaKTHas
yrnpaBneHneM Ha MUKpOMnpoLieccopax.
[MaBHble XxapakTEPUCTUKY, yrpasrsieMble C NaHenu ynpasneHus,, 3To:
- BbIGOp TOMLLUMHBI METaNNMYecknx JIMCTOB, Ha KOTOPbIX BbIMOMHAETCS cBapka.
- KoppekTupoBka BpeMeHU TOHEYHOI CBapKK.
- Bo3MoXHOCTL BBEAEHUA NynbCaLmn TOKa TOYEYHON CBaPKM.
- PerynupoBaHue cunbl TO4EYHON CBapKU.
- BO3MOXHOCTb MPOM3BOAUTL TOYEYHYKD CBApPKy Ha CTanbHOM JIUCTE C HU3KUM

coaepxaHveMm yrnepoaa (ctaHAapTHbIe KPOHLITENHbI) A0 TOMLWMHBI 2+2 MM.

- 6.3KA (400V):
MepeHocHasi TouveYyHasi KOHTaKTHas
ynpasneHMeM Ha MUKpomnpoLieccopax.
Te xe xapakTepucTuku, 4yto n modenu 6.3kA (230V), Ho paboTa ¢ HanpskeHneM
nutanusa 400 B (380B-415B).

CcBapoyHas MalmMHa C  UUpoBbIM

CcBapoyHas MalmHa € UUpOBbLIM

2.2 CEPUMHbLIE MPUHALNEXHOCTHU
BasoBasi KOMMMeKTauusi TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPOYHON MalLMUHbI
KpOHLUTeNHbI 120 MM 1 cTaHAapTHbIE ANeKTPoabl.

2.3 NIPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

- [lapa KpOHLUTENHOB C 3neKTpoAamu € ApYroi ANUMHON u/unu opmon Ans pyYHoro
fepxarens, B HaGope, BKMOYatOLLEM HECKOMbBKO nap.

- Tenexka ana KpOHLLITeIhHOBZ nossondeT pasmellatb TOYEYHYH KOHTaKTHYH
CBaPOYHYI0 MaLUMHY N MPUHAASIEXHOCTN.

3. TEXHUYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHbIX (PUC. A)

OcHOBHble [aHHble, OTHOCSILLMECS] K WCMONb30BaHUID W SKCMIyaTaLMOHHbIM
XapaKTepucTUKaM TOHYEYHOWM KOHTaKTHOWM CBapO4HOM MaLLMHbl 0606LLeHb! Ha Tabnuyke
[aHHbIX, CO CMEAYIOLLMMUN 3HAYEHNSIMU.

1-  KonuuecTBo has v YacTtoTa NMUHUN MUTAHUS.

2-  HanpsxeHue nutaHus.

3- HomwuHarnbHasi MOLHOCTb CETU C COOTHOLLEHWEM NpepbIBUCTOCTM 50 %.

BKIKO4aeT

4-
5-
6 -
7-
8-

CeapkaPVY.pd

MoLHOCTb ceTu nNpu NocTosiHHOM pexume (100 %).
MakcvmanbHoe HanpsixeHue Ha anekTpogax 6e3 pa60Tb|
MakcumarnbHbIi TOK C aneKTpogamu npy KOPOTKOM 3aMblKaHWM.
MakcumarnbHoe ycunue, okabiBaeMoe Ha 3M1eKTpozbl.
BTopuyHbIii TOK Npy nocTosiHHOM pexiume (100 %).

MpumeyaHue: Ha npuBeaeHHo Anst npuMepa Tabnuyke ykasaHbl NpUGNU3nNTEnbHbIE
3HaYeHMs CMMBOMOB U LMMP; TOYHbIE BENUYMHBLI TEXHUYECKUX NapameTpos Balueit
TOYEYHOW KOHTaKTHOWM CBApOYHOW MaLLUWHbI AOMKHBI BbiTh B3ATHI C TAGNNYKM caMoii
TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBAPOYHON MaLUVHbI.

3.2 NIPOYUE TEXHUYECKUE JJ.AHHbIE
O6wue xapaktepucTtuku: TAB. 1
Macca To4yeu4HOW KOHTaKTHOWM csapoquou mawmHbl: TAB. 7.

4. ONMUCAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLUHbI
4.1 OCHOBHbIE KOMMNOHEHTbI U PEIYIIMPOBAHUE (PUC. B)

2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-
9-

10-

BWHT perynupoBaHus cunbl 3NeKTpoaoB.

PykosTka, nomellaemas crnpasa/cresa.

OTBepcTUe Ans MOHTaxa pbiM-6onTa.

[MepeHOCHOW KPOHLUTENH ANSt CBapKU.

DUKCUPOBAHHbIN KPOHLUTENH ANS CBapKu.

Kabenb nutaHus.

Tabnuyka xapaKkTepucTuk.

MwkpoBbIkntoyaTerns.

PerynuposaHue BpemeHu TodeyHol cBapku (Tonbko y moaenu 3.8kA (PUC. B1));
ans mogenewn 6.3kA cmotpu 4.2: MAHESb YMNPABITEHNA.
Pblyar Toue4Hon cBapku.

4.2 TAHENb YMNPABNEHUA (Tonbko y mopenen 6.3kA) (PUC. C)

1-

2-
3-

KHonka Ans KoppeKTMPOBKU BPEMEHU TOYEYHOW CBapPKMU:

perynupyeT Bpems TOHEYHO CBapKW, MO CPABHEHWMIO C YCNOBUSIMU MO YMOMYaHWI0,
3ajaHHbIMK Ha 3aBoae

KHonka ans BbiGopa TONWMUHbLI nUcTa:

BbIOVPAET TOMLMHY NIUCTA, KOTOPbIN HEOBXOAMMO NpuUBapvBaTh

KHonKy BLIGopa pexnma ToYe4HON CBapKu:

Inri : TOK CBapKM 9TO KHOMKa.
BbinonHast AaHHbI BbIGOP yny4yllaeTcsl CnocoBHOCTb TOYEYHOW
CBapkn METaNIMYECKUX NUCTOB C BbICOKUM NPeenom TeKy4ecTn unu
MeTannmuyecknx NUCTOB CO CneunanbHbIMA 3aLUUTHLIMU NNeHKaMU.
Mepuoa nynecauun aBTomaTUYecKkuii; He TpebyeTcs perynnposaHue.

HopMarbHasi Toue4Hasi cBapka.
CMFHAHbeIE anoAbl curHanusaumu cpabaTbiBaHWs TemnepaTypHoOW
3alWmThbI.

[lBa curHanbHbIX AMO4A MUraloT Mo o4Yepeau, OCTaBLUMECS CUrHaMbHbIe AUOAbI
HE TopsIT, CUrHANMU3UPysl GIIOKMPOBKY TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBApPOYHON MalLWHbI
u3-3a neperpeBa; BOCCTAHOBMIEHWE aBTOMATUYECKOE MOCMe BO3BPALLEHUS
Temneparypbl B NpeAyCMOTPEHHbIE npeaernbl.

5. YCTAHOBKA

ABHI’IMAHI’IE| BbIMNOJIHUTL BCE ONEPAUMU NO YCTAHOBKE

n

ANEKTPUYECKOMY W TNMHEBMATUYECKOMY MOACOEOUHEHUIO C

OTKIMIOYEHHON M OTCOEAMHEHHOM OT CETU MUTAHUS TOYEYHOW
KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLUHBbI.

ANEKTPUYECKUE WU

NMHEBMATUYECKUE COEAMHEHUA  OONXHbI

BbIMONMHATLCA TONMbKO OMbITHbIM WU KBANU®ULMPOBAHHbBIM
NEPCOHANOM.

5.1 OCHALLUEHUE
PacnakosaTb TOYEYHYIO CBAPOYHYHO MaLLIMHY, BbIMOMHUTL MOHTaX OTAENbHLIX YacTel,
HaXOAALLMXCA B yNaKoBKe.

5.2 CNOCOB NOABEMA

BHUMAHUE: Bce TO4eYHble KOHTAKTHble CBapOYHblE MaLUWHbI,

OrnncaHHble B

HacTosILLEM PYKOBOACTBE, HE UMEIOT MOABEMHbIX YCTPOWCTB; B TOM Cryvae, ecnu
HeobX0oAMMO MPUCOEANHWUTL PbIM-6ONT, ANA NoABELUMBAHWUS TOYEYHON CBApOYHOWN
MaLUuHbI, ucnonbaysi oteepctue (PUC. F (2)), o6paTUTb BHMMaHMe Ha TO, YTOGbIl
pe3b6oBas HOXKa He Bxoguna 6onee, 4eMm Ha 8 Mm

5.3 PACMOJOXEHUE

Moa 30Hy YyCTaHOBKM CriedyeT OTBECTW [OCTATOMHO MPOCTOPHYK nnowaab, He
VMEIOLLYI0 MPEenaTcTBUi, obecneynBalollylo AOCTYN K NaHenu ynpaeneHus u K
paboyen 30He (3NeKTpoabl) B YCrOBUsIX MOSHOWM 6e3onacHocTu.

MpoBepUTb, YTO OTCYTCTBYIOT NPENATCTBUSA PSAOM C OTBEPCTUSIMU BXOAA UK BbIXoAa
BO3/lyXa OXMaXAEeHWs!, N NPOBEPUTb, YTO HE MOTYT 3acachiBaTbCs NPOBOASLLAS Mbiflb,
KOPPO3MBHbIN Nap, Brara u T. A.

Pacnonoxute annapar [Ans TOYEYHOW CBapKM Ha MIIOCKOW MOBEPXHOCTU U3

OQHOPOAHOrO W NJIOTHOro Matepuana,

crnocobHon BblgepxaTb €ro Bec (CM.

«TexHU4eckune AaHHbIe»), YTobbl n3bexarb OnacHOro CMeLLEHNs U ONpPoKUAbIBaHUS
annapara.

5.4 COEOUHEHME C CETbIO
5.4.1 NMpepynpexaeHus

-22-

Mepen BbinonHeHMeM nOGOTO AMNEKTPUHECKOTO COEAWHEHUS, NPOBEPUTb, YTO
HanpskeHe M 4acToTa CeTH, MMEIOLMECs B MECTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabnuuke faHHbIX annapara TO4e4HoI CBapky.

Annapat To4e4HON CBapKu JOIKeH GbITb COEANHEH TONMBbKO C CUCTEMON NMUTaHNS C
HYNEBbLIM NMPOBOAHWKOM, COEIMHEHHbBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[ns  3awmMTel  OT  HEMpsSMOro  KOHTakTa  Heobxoaumo
AnddepeHumanbHbIe BbIKIIYaTENM CreayrLero Tuna:

- Tun A () Ons ogHoMasHbIX MaLLVH;

) Onsi TpexcasHbIX MaLlmH.

YT06bI 06ecneunTb cooTBETCTBME TpeboBaHusM cTaHdapTa EN 61000-3-11 (Flicker
(nynbcauus HanpsbkeHWs1)), CBapOYHbI annapaTt pekoMeHAYeTCsi NoACOeANHSTL
TOMbKO K TaKMM TOYKaM CETU MUTaHUS, UMMNeaaHC KOTopbIX Hibke Zmax = 0.179 Om.
CBapoYyHbIii annapat TOHYEYHO CBapK1 He COOTBETCTBYET TpeboBaHUAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnu annapat coeiMHsieTcs ¢ OGLLECTBEHHOW CEThIO ANEKTPONMUTAHUS, MOHTAXHUK
unn nonb3oBaTtenb 06a3aH npoBepuTb BO3MOXHOCTb COe€AMHEeHUsA annaparta
TO4YeYHOW cBapku (ecnu TpebyeTcsi, MPOKOHCYNLTMPOBATLCS C  KOMMAaHWENR,
ynpaBnsioLLen pacnpenenuTenbHoi CeTblo).

ucnone3oeBatb

- Tun B (




5.4.2 Bunka u posetka
Bwunka n posetka
MoacoeanHuTe k kabento NUTaHWs cTaHaapTHYo Bunky (3P+T (nontoca + 3emns): npu
MEX®PA3HOM 400 B coenmHeHun ncnonb3ytotes Tonbko 2 nontoca; 2P+T (nomtoca
+ 3emns): OOHO®A3HOE 230 B coeavHeHue) COOTBETCTBYIOLIEN MOLLHOCTU W
noAroToBbTe PO3ETKY CeTU, 3alULLIEHHYIO NpefoXpaHuTenaMmu nnm asToMmaTtnyeckum
TEPMOMArHUTHLIM BbIKIIOYATENEM; CheunanbHbil TEPMUHAN 3a3eMneHns [OrmKeH
6bITb COEAVHEH C MPOBOAHMKOM 3a3eMMEHUs (KENTO-3€MEHbIM) MUHUN NMUTaHNS.
MNMopAaok coeAVWHEHWA W KONMWYECTBO MOMIOCOB MWCMONb3yeMOW BWUIKKW, B
3aBMCUMMOCTU OT CUCTEMbl pacnpeferneHus U HanpsikeHUA nutaHus Bawen
TOYEYHON KOHTAKTHON CBapOYHOW MalUMHbI, [OMMKHO COOTBETCTBOBaThb
npegycmotpeHHomy B Tabnuuax (TAB. 2; 3; 4; 5).
MoLHOCTb  BWIKW,  XapakTepuCTUkM  cpabaTbiBaHus  npefoxpaHuTenen U
TEpMOMarHWTHOro BblknovaTens npuedeHsl B Tabnuuax TAB. 1 u TAB. 7
Ecnn yctaHaBnMBaeTCs HECKOMbKO TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX CBAPOYHbIX MalLMHbI,
criefyeT pacnpefenvTb MUTaHWE LMKIMYHO Mexay Tpems dasamu, Tak, 4ToObl
€030aTb YpaBHOBELLEHHYIO Harpysky; npumep:
ToYeYHble KOHTaKTHble CBapoOYHble MalinHbl 230 B:

ToueuHas KOHTaKTHas cBapoyHas MawumHa 1 : nutanus L1-N.

ToueuyHas KOHTaKTHas cBapoyHas MalumHa 2 : nutanus L2-N.

ToueuHas KOHTaKTHas cBapoyHas MalumHa 3 : nutanus L3-N.

nrtT. a.
TOYEYHbIe KOHTAKTHbIEe CBapOYHbIe MawuHbI 400 B:

ToyeuyHast KOHTaKTHasa cBapoyHas mawmuHa 1 : nutanns L1-L2.

ToyeyHast KOHTaKTHasa cBapoYHasi MalunHa 2 : nutanus L2-L3.

ToyeyHasi KOHTaKTHasa cBapoyHasi MalmHa 3 : nutanus L3-L1.

uT 4.

BHUMAHUE! HecobniogeHue npuBeAeHHbIX Bbllle NpaBun genaet
cuctemy 6e3onacHocTu, NpeAocTaBreHHYI0 NpousBoAuTeneM, HefelCTBEHHON
(knacc |) ¢ BbITeKaloLWMUM U3 ITOrO CepbLEe3HbLIM PUCKOM ANA nioaen (Hanpumep,
3NeKTPOLLOK) U NpeaMeToB (Hanpumep, Noxap).

6. CBAPKA (ToueuHas cBapka)
6.1 NMPEABAPUTEJIbHbIE OMEPALIUU
Mepen BbinonHeHem 060N onepaumn TOHeYHON CBapku HEOBXOOMMO BbIMNOMHUTL
psiA NPOBEPOK W PErynupoBaHUW, MPOBOAUMbLIX C [MaBHbIM BbIKMOYaTENEM B
nonoxeHun " O ” 1 € 3aKpbITLIM 3aMKOM):
1- TlpoBepuTb, YTO 3nEeKTpPUYeckoe COeAWHEHWE BbIMNOSIHEHO MPaBUIlbHO, B
COOTBETCTBME C NpegLecTBYWNMN UHCTPYKUNAMU.
2- BblpaBHVBaHWE U CUNa ANeKTPOAOB:
- TwartenbHo 6nokMpoBaTb HWKHWIA dnekTpos B Haubonee yaobHom Ans
BbINOIHEHUs! paboTbl MONOXEHUN,
- ocnabuTb KpenexHblii BUHT BEPXHETO 3MeKTpoda, 4ToObl MO3BOMUTL emy
NpoWTU B €ro 0TBEPCTUE HA KPOHLLTENHE,
- TomecTuTb Mexzy aneKTpoAamm yTOMNLAKLLY0 NPOKNAAKY, PaBHYO TOMLLMHE
CBapuBaeMoro nmcTa;
- PWUC. D 3akpbITb pblyar 2, NoKa KPOHLUTENHbI He OKaXyTCs napannenbHbIM1 1
HaKOHEYHUK 311eKTPOA0B HE COBMaayT; 3aBUHTUTL BUHT 3 (d.M6) B komnnekTe,
B oTBepcTve 1, Ans GMNOKMPOBKM pblyara B MOMOXeHWe, nogxogsilee Ans
BbINOITHEHUS PEryNIMPOBaHUS CUTlbl,
- 3abnokupoBaTb B MPaBUIIbHOM MOMOXEHUN BEPXHUI 3MEKTPOA, TLATENbHO
3aTsIHYB BUWHT,
- OTperynupoBaTtb CuUny, OKasblBaeMyH 3MeKTpoAaMu Ha 3Tane TOYEYHON
csapku PUC. E, Bo3neincTeys Ha perynupoBOYHbIA BUHT (1) ,Mcnonbays Knod
B KOMMJIEKTE, BENMUYMHA 3a4aeTcd B 3aBUCMMOCTN OT MOSTIOXEHUA NHAEKCa Ha
rpagyMpoBaHHON Lwkane, nokadaHo Ha PUC. F. TAB. 6 npuBoauT BENUYUHY
CUnbl, NOMy4aemyto Npy PasriyHoi AfIMHE KPOHLUTEHOB.
3aBepHyTb B HampaBneHWU YacoBOW CTPENikW (Hanpaso) AN yBenuyeHus
YCUNWSI, NPOMOPLIMOHANBHO C NOBbILLIEHNEM TOMNLLUMHbBI METANTUYECKUX JICTOB,
perynupoBaHve criefyeT afantupoBaThb Tak, YTobbl 3akpbITve Aepxatens,
COOTBETCTBYtOLEe cpabaTbiBaHMe MUKPOBLIKMIOYATENS, MPOUCXOAUNO NpW
OKazaHU MUHUMaribHOro ycunua.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE NAPAMETPOB

6.2.1 Mogenwm 6.3kA:

- BbibpaTb TOMWMHY CBapvBAaeMoro NWCTa, MCMonb3ysi kHomky (2 - PUC. C
PacronoXeHHyl0 Ha NaHenu YnpaBneHUsi TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOI
MaLUWHBbI;

- BblbpaTb TWN TOYEYHOW CBapkW (HenpepbiBHAs WM UMMynbCcHas),
KHorky (3 - PUC. C).

B03MOXHO NPON3BECTN KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY YBEMUYEHNS UMW YMEHbLLEHNS,
rae 9T0 HeobXOAWMO, BPEMEHU TOYEYHOW CBapKW, 3a[4aHHOTO MO YMOMYaHWio,
ncnonb3ys kHorky (1 - PUC. C).

)
1

ncnonb3ys

6.2.2 Mogens 3.8kA:

OTperynuposaTb BpeMsi TO4EYHON CBapKM, UCronb3ays noteHuunometp (9 - PUC. B1),
PacronoXeHHbIN Ha 3aAHei 4acTu TOYEYHON CBApOYHOM MalLLWHbI; UCMOMNb30BaTh
Hanbornee HU3KME 3HAYEHUS, COBMECTUMbIE C MPaBWUrbHbLIM WCMOSIHEHMEM TOYKU
(cmoTpu: 6.3 MOPALOK CBAPKWN).

6.3 MOPAOOK CBAPKU

Mocne nOAKMIOYEHUS MUTAHUA K TOYEYHON KOHTAKTHOW CBapOYHOW MaluvHe, Ans

BbIMOHEHNS TOYEYHO CBAPKY CrieAyeT BbINOMHUTL NPUBEAEHHbIE MHCTPYKLUK:

- MOMECTUTb HWXHWIA BNEKTPO/, Ha CBapUBaeMbIii IUCT;

- MepeBecTV pblyar AepxaTens A0 KOHLA Xoaa, W, CriefoBaTenbHO, HaxaTb Ha
MuKpoBbiknodatens (8-PUC.B), nonyuns npu atom:
a) 3aKpblTUEe MeTariM4ecknx JINCTOB  MexXay 3drnekTtpogamu C

OTperynupoBaHHoO CUMo;

b) npoxoxaeHue Toka CBapku B TeYEHUE 3a1aHHOTO BPEMEHH.

- OTNYCTUTb pbldar AepxaTtens CrycTsi HEeCKOSbko MrHOBEHWA. 3To onosgaHue
(noppepxaHue), NpuaaeT nyylne MexaHM4eckne xapakTeprucTrkn Touke.

3apaHee

Ecnu y Bac HET KOHKPETHOTO OnbiTa paboTbl, CrieayeT BbINOMHUTL HECKOMbKO NPOGHbIX
TOYEYHbIX CBApPOK, UCMOMb3ysi NICT TOrO e KayecTBa W TOMLWMHLI, Y4To U pabota,
KOTOPY0 HEOBXOAMMO BbIMOMHUTB.

Touka BbINonHeHa npasunbHO B TOM Crly4ae, ecnu, NogBeprHyBs 06paaeLL UcnblTaHUAM
Ha pacTshKeHWe, MPONCXOANT BbIXOA siAPa TOYKW CBAPKW 13 OAHOTO U3 ABYX CBAPEHHbIX
JIUCTOB.

BHUMAHME! AnnapaT Ans TO4Ye4YHOW CBapKM OCHALLEH 3alUTHbIM
NPOBO/AIOM, COEANHSAIOMM CBapOUHYIO LieNb HanpsMyHo ¢ 3eMnen.
BhinonHanTe cBapky TONMbLKO B TOM Crly4ae, €Cnv COeAUHSIeMble JUCTbI
3ANEKTPUYECKN U30NMPOBaHbI OT 3eMnu!

B npoTMBHOM cry4Yae HeMeANIeHHO MpeKpaTUTe CBapouHble paboTbl U

CeapkaPVY.pd

nonpocuTe onbITHOrO UMK KBanugULUMPOBaHHOrO TEXHMYECKOro creuuanucta
NpoBepUTb 3aLMUTHBIN NPOBOA,.

7. TEXHUYECKOE OBCIY>XUBAHUE

BHMUMAHUE! NEPE[ BbINONMHEHMEM = TEXOBCNYXWUBAHUA
YBEAUTECb B TOM, YTO AMMAPAT A1 TOYEYHOWN CBAPKW BbIKMIOYEH
U OTCOEAUHEH OT UICTOYHUKOB JANEKTPUYECTBA U CXKATOIO BO3YXA
(ecnu umeetcs).

B Bepcusx C NpMBOAOM OT MHEBMOLMIUHAPa Heo6Xxoaumo 6GrnokupoBaTb
BbIKIOYaTenb B NonoxeHuun «O» npy NomMoLym npunaraemMoro 3amka.

7.1 MNAHOBOE TEXOBCIY)XXWUBAHUE

I'IHAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE MOXET OCYLLECTBNATb OMEPATOP.
npaBka/BOCCTaHOBIEHWE AnameTpa 1 Npoduns HakoHeYHUKa ANeKTPoaa;

- npoBepka BbIpaBHUBAHWS AMEKTPOAOB;

- npoBepka Harpyskv NpyxuHbl (Cuna anekTpoaoB.);

- npoBepka LEMNoCTHOCTW kabens nuTaHusi annapara Ans TOYeYHOW CBapku U
3axnUMa;

- 3aMeHa 3MeKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

7.2 BHENNIAHOBOE TEXOBCYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>XMUBAHUE JOIKHO OCYLLECTBNATLCA TONIbKO
OMbITHbIM WU KBANIM®ULIMPOBAHHbLIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKOW
OBJIACTU MEPCOHATIOM.

BHUMAHVE! NEPEQ CHATUMEM NAHEJIEW AMMAPATA [Ons
TOYEYHOU CBAPKU U NPOBEAEHMWEM PABOT B EFO BHYTPEHHEW YACTWU,
YBEOUTECb, YTO ANMMAPAT BbIKITFOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHUS
W OT MHEBMATUYECKOW CETU (ecnu umeetcs).

MpoBepkuU BHYTPEHHEN YacTu annapata Afs TOYeYHOW CBapKu, HaxoAsLerocs

noA HanpsXXeHUeM, MoryT NPUBECTU K CEPbEe3HOMY NOPaXEHUIO NEKTPUYECKUM

TOKOM BCIeACTBME TMNPSIMOrO KOHTaKTa C 4YacTAMM, HaxoAslMMUCA nof

HanpskeHWeM, uM/Mnu paHeHUsIM BCreACTBUE MPUKOCHOBEHUSI K MOABMXHbLIM

YacTaM.

Meprioanyeckun, ¢ 4acTOTON, 3aBUCSILLE OT YCNOBUIA JKCMyaTaumn 1 okpyxatoLuei

cpefbl, NPOBepsNTE BHYTPEHHIO YacTb annaparta Afs TOYeYHON CBapku 1 yaansante

NbiNb U METaNMMYECcKNe YacTuLbl, CKONMBLUMECS Ha TpaHcopMaTope, TUPUCTOPHOM

mMoayne, AMOAHOM Mogyne, KNeMMHUKE MUTaHWS W [p., UCTONb3ys CTPYK CyXOro

cxartoro Boaayxa (Makc. 5 6ap).

He HanpaBnsiiTe cTpylo cXaToro BO3AyXa Ha 3MeKTPOHHble nnatbl; Ans

WX OYUCTKM HEOBXOAMMO WCMONb30BaTh OYEHb MSrKYH LUETKY WM MOAXOAsLUMe

pacTtsopuTeny.

3aoaHo:

- ybeagutecs, 4TO U3oNALMA kabeneii He NoBpPeEXaeHa, COEANHEHUS He 0Cnabnu 1 He
OKNCIUIACh.

- CMaxbTe LapHUPHbIE COEAVHEHUS 1 NanbLbl.

- ybeguTtecb, 4YTO BWHTbI, KOTOPbLIMM BTOpUYHasi o6MOTKa TpaHcchopmaTopa
CoefMHeHa C [epxXaTensiMi KPOHLUTEMHOB, XOPOLUO 3aTSHYTbl W YTO Ha HUX
OTCYTCTBYHIOT CIeibl OKUCTEHUS UMW NEPErPEBA; 3TO XXe OTHOCUTCS K BIOKMpYOLLMM
BUHTaM KPOHLLTENHOB 1 AepxaTernei aneKkTpoaos.

- ybeagutecb, YTO BWHTBI, KOTOpbIMM BTOpMYHas obmoTka TpaHcopmaTtopa
coefnHeHa C BbIXOAHbIMW LI.ITaHI'aMI/I/OI'IJ'IeTKOVI, XOPOLUO 3aTAHYTbl U YTO Ha HUX
OTCYTCTBYIOT CreAbl OKUCIIEHNS UK Neperpesa.

- ybeguTech, 4TO 3a3leMnSIOLLAs Lienb annapata CoeAnHeHa Co CBapOYHOI Lienbio
(anekTpopamu).

- ybeguTech, YTO COEAUHUTENbHBIE BUHTHI BTOPUYHOWM OBMOTKM TpaHccopmaTopa
(ecnn OHM WMEITCS) XOPOLLO 3aTsiHYTbl W YTO Ha HWUX OTCYTCTBYIOT crefbl
OKWCNEHUS UNW Neperpesa.

- TMocne BbINOMHEHWs TEXOBCMYXMBAHUA UMW PEeMOHTa MNOACOEeAMHUTE OBpaTHO
COefMHEHUsI U kabenu Tak, kak OHW OblNM NOACOEAMHEHBI M3HaYanbHo, crneas
3a Tem, 4TOObI OHU He conpukacanncb € NOABWMKHbIMU HYaCTAMW UMK HYacTaMHU,
TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3Ha4YUTENBHO NOBBLICUTLCS. 3akpenuTe BCe NpoBoaa
CTSKKaMW, BEPHYB VX B MEPBOHaYanbHbIi BUZ, CNeAs 3a TeM, YTOObl CoeanHeHNst
NepBUYHOIA OBMOTKM BBLICOKOTO HamnpsikeHust Obinn Gbl  [OMKHBIM  0Bpasom
OTAENEHbI OT COEANHEHWNI BTOPUYHON OBMOTKU HU3KOTO HaNPsHKEHNS.

Mpun cbopke annapara ycTaHoBMTE 06paTHO BCE rankut 1 BUHTLI.

7.3 MOUCK HEUCMNPABHOCTEN .

B CNYYAE HEYAOBIETBOPUTENbHOW PABOTbI U NEPEA NPOBEAEHUEM

BOJNIEE CEPbLE3HbIX MPOBEPOK WU MPEXAE YEM OBPATUTLCA B

CEPBVICHbIVI LIEHTP, MPOBEPbLTE, 4YTO:

CBapoYyHbIii pblyar BKOYEH U AOMKHLIM 0BPa3oM HaxaT MUKPOBbIKIOYaTENb,
NO3BOSIS ANIEKTPOHHOI NNaTe OCyLECTBNATL CBapPKY.

- Tennosas 3awwuTa He cpabortana.

- OddeKkTBHOCTL [eTaneit BTOPUYHOrO KOHTypa (AepxaTenu KPOHLUTENHOB —
KPOHLUTEWHbI — AepXaTenu anekTPoAoB) He CHUXEHa U3-3a ocnabrneHHbIX BUHTOB
WM OKUCIEHUSA.

- MapameTpbl CBapku (cuna v AvameTp 3MeKTPoAoB, ANMWUTENbLHOCTL CBApKU) He
COOTBETCTBYIOT BbINOMHsiemMol paboTe.
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APARELHOS PARA SOLDADURA POR RESISTENCIA PARA USO INDUSTRIAL
E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a palavra “aparelho de soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA POR RESISTENCIA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro do aparelho
de soldar por pontos e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos
para soldadura por resisténcia, sobre as relativas medidas de protegédo e os
procedimentos de emergéncia.

N

- Executar a instalacdo elétrica segundo as normas e leis previstas de
protegao contra acidentes.

- O aparelho de soldar por pontos deve ser ligado exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Verificar que a tomada de alimentacéo esteja ligada corretamente ao terra de
protecao.

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Utilizar o aparelho de soldar por pontos com uma temperatura ambiente
do ar incluida entre 5°C e 40°C e uma humidade relativa igual a 50% até
temperaturas de 40°C e de 90% e para temperaturas até 20°C.

- Nao utilizar o aparelho de soldar em ambientes humidos ou molhados ou sob
chuva.

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

ordinaria nos bragos e/ou elétrodos devem ser realizados com o aparelho de
soldar por pontos desligado e desconectado da rede de alimentacao elétrica
e pneumatica (se presente).
O mesmo procedimento deve ser respeitado para a ligagao a rede hidrica
ou em uma unidade de resfriamento de circuito fechado (aparelhos de
soldar por pontos resfriados a agua) e no caso de operacées de reparacao
(manutencao extraordinaria).

Ve VAV

- E proibida a utilizagdo do aparelho em ambientes com areas classificadas a
risco de explosdo pela presenga de gases, poeiras ou névoas.

- Nao soldar em recipientes, vasilhas ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou préximo a
tais substancias.

- Nao soldar em recipientes sob pressao.

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

- Deixar esfriar a pega acabada de soldar! Nao colocar a pega proximo de
substancias inflamaveis.

- Garantir uma circulagdo de ar adequada ou de meios apropriados para
remover os fumos de soldadura préoximo dos elétrodos; é necessaria uma
verificacdo sistematica para avaliar os limites a exposicdo dos fumos de
soldadura em fungao da sua composicao, concentragio e duragao da prépria
exposigao.

PO®®

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

- Usar luvas e roupas de protegio apropriados para os processamentos com
soldadura por resisténcia.

- Ruido: Se por causa de operagoes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEP,d) igual ou maior
de 85db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protegdo individual
adequados.

,
L OB

- A passagem da corrente de soldadura por pontos causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de soldadura por pontos.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protegdao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar por pontos.

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os standards técnicos de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigao
humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura por pontos
(se presentes).

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura por pontos.

- Os cabos de soldadura por pontos (se presentes) nunca devem ser enrolados
ao redor do corpo.

- Nao soldar por pontos com o corpo no meio do circuito de soldadura por
pontos. Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura por pontos (se presente) a
peca a soldar por pontos o mais préximo possivel a jungdao em execucgao.

- Nao soldar por pontos perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
por pontos (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objetos ferromagnéticos proximo do circuito de soldadura por
pontos.

- Distancia minima:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de soldar por pontos satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética nos
edificios residenciais e naqueles ligados diretamente a uma rede de alimentagao
de baixa tensédo que alimenta os edificios para o uso residencial.

USO PREVISTO

O equipamento deve ser utilizado para a soldadura por pontos de uma ou mais
chapas de ago com baixo conteuido de carbono, de forma e dimensées variaveis
conforme o processamento a executar.

A RISCOS RESIDUOS é

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES!

NAO COLOCAR AS MAOS PROXIMO DE PARTES EM MOVIMENTO!

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

variabilidade de forma e dimensdes da peca em processamento impedem a

realizagao de uma protecao incorporada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores : dedos, mao, antebraco

O risco deve ser reduzido adotando as oportunas medidas preventivas:

- O operador deve ser especializado ou instruido sobre o procedimento de
soldadura por resisténcia com esta tipologia de aparelho.

- Deve ser executada uma avaliagao do risco para cada tipologia de trabalho
a executar; é necessario preparar equipamentos e trocas em tempo zero
capazes de suportar e guiar a peca em processamento de forma a afastar as
maos da area perigosa correspondente aos elétrodos.

- No caso de utilizagdo de um aparelho de soldar por pontos portatil: segurar
firmemente a pinga com as duas méaos colocadas nas pegas especificas;
manter sempre as maos longe dos elétrodos.

- Nos casos onde a conformagao da pega o possibilitar, regular a distancia
dos elétrodos de forma que ndo sejam ultrapassados 6 mm de curso.

- Impedir que mais pessoas trabalhem simultaneamente no mesmo aparelho
de soldar por pontos.

- Aarea de trabalho deve ser interditada a pessoas estranhas.

- Nao deixar o aparelho de soldar por pontos sem vigilancia: neste caso é
obrigatério desliga-la da rede de alimentagéao; nos aparelhos de soldar por
pontos por acionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor geral
em “O” e bloquea-lo com a trava fornecida, a chave deve ser removida e
guardada pelo responsavel.

- Utilizar exclusivamente os elétrodos previstos para a maquina (ver lista de
pecas sobressalentes) sem alterar a forma dos mesmos.

- RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar por pontos (elétrodos — bragos e areas
adjacentes) podem atingir temperaturas superiores a 65°C: é necessario
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usar roupas de protegao apropriadas.
Deixar esfriar a pega acabada de soldar antes de toca-la!

- RISCO DE RECLINAGAO E CAIDA

- Colocar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie horizontal
com capacidade adequada & massa: prender o aparelho de soldar por
pontos na superficie de apoio (quando previsto no capitulo “INSTALACAO”
deste manual). Caso contrario, sobre pavimentagdes inclinadas ou
desniveladas, superficies de apoio méveis, existe o perigo de reclinagao.

- E proibida a elevagdo do aparelho de soldar por pontos, salvo o caso
expressamente previsto no capitulo “INSTALACAO” deste manual.

- No caso de utilizagdo de maquinas com rodas: desligar o aparelho de
soldar por pontos da alimentacao elétrica e pneumatica (se presente) antes
de deslocar a unidade em uma outra area de trabalho. Prestar atengao nos
obstaculos e nas asperezas do terreno (por exemplo cabos e tubos).

- USO IMPROPRIO
E perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por pontos para qualquer
processamento diferente daquele previsto (ver USO PREVISTO).

@ PROTEGOES E ANTEPARAS

As protegdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho de soldar por pontos
devem estar na posigéo, antes de liga-lo na rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer agdo manual em partes moéveis acessiveis do aparelho de
soldar por pontos, por exemplo:

- Troca ou manutencgéo dos elétrodos

- Regulagéo da posicéo de bracos ou elétrodos

DEVE SER EXECUTADA COM O APARELHO DE SOLDAR POR PONTOS
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO ELETRICA E
PNEUMATICA (se presente).

INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM TRAVA FECHADA E CHAVE
REMOVIDA nos modelos com acionamento por CILINDRO PNEUMATICO).

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais
fechados.

- A humidade relativa do ar ndo deve ser superior a 80%.

- Atemperatura ambiente deve estar incluida entre -15°C e 45°C.

No caso de maquina equipada com unidade de resfriamento a agua e

temperatura ambiente inferior a 0°C: adicionar o liquido antigelo previsto ou

esvaziar totalmente o circuito hidraulico e o reservatorio da agua.

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina contra a humidade,

a sujeira e a corrosio.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Aparelho para soldar por pontos portatil para soldadura de resisténcia.

A série é constituida de 3 modelos:

- 3.8kA:
Aparelho para soldar por pontos portatil com temporizador electrénico. Permite
uma execucao precisa dos pontos de soldadura gragas ao controlo electrénico do
tempo de soldadura por pontos e a regulacéo da forga dos eléctrodos. Capacidade
de soldadura por pontos sobre chapa de ago com baixa percentagem de carbono
(bragos padrao) até a espessura 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Aparelho para soldar por pontos portatil com controlo digital de microprocessador.
As caracteristicas principais que podem ser reguladas pelo painel de controlo séo:
- Seleccgado da espessura das chapas a soldar por pontos.
- Correcgao do tempo de soldadura por pontos.
- Possibilidade de partida da pulsagao da corrente de soldadura por pontos.
- Regulagéo da forga de soldadura por pontos.
- Capacidade de soldadura por pontos sobre chapa de ago com baixa percentagem

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

- 6.3kA (400V):
Aparelho para soldar por pontos portatil com controlo digital de microprocessador.
Mesmas caracteristicas do modelo 6.3kA (230V), mas que funciona com tensdo de
alimentacéo de 400V(380V-415V).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
Os acessorios de base do aparelho para soldar por pontos incluem bragos de 120
mm e eléctrodos padréo.

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO

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

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

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

2- Tens&o de alimentagao.

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

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

5- Tens&o maxima a vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Forgca maxima que pode ser exercida pelos eléctrodos.

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

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

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

4. DESCRIGAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
4.1 COMPONENTES PRINCIPAIS E REGULAGOES (FIG.B)

1-  Parafuso de regulagédo da forga dos eléctrodos.

2- Empunhadura que pode ser posicionada a direita/a esquerda.
3- Furo para a montagem do eventual olhal.

4-  Brago de soldadura movel.

5- Braco de soldadura fixo.

6- Cabo de alimentagéo.

7- Placa das caracteristicas.

8- Microswitch.

9- Regulacéo do tempo de soldadura por pontos (somente no modelo 3.8kA (FIG.
B1)) ; para os modelos 6.3kA ver 4.2 : PAINEL DE COMANDOS.

10- Alavanca de soldadura por pontos.

4.2 PAINEL DE COMANDOS (somente nos modelos 6.3kA) (FIG. C)
1- Tecla para a correcgao do tempo de soldadura por pontos:

- regula o tempo de soldadura por pontos respeito a condi¢éo default de fabrica.
2- Tecla para a selecgéo da espessura da chapa:

- selecciona a espessura da chapa que quiserem soldar por pontos.
3- Botao de seleccao na modalidade de soldadura por pontos:

nnrn : acorrente de soldadura é pulsante.
Efectuando esta selecgdo melhora-se a capacidade de soldadura por
pontos sobre chapas com alto limite de resisténcia ou sobre chapas
com especiais peliculas de proteccdo. O periodo de pulsagédo é
automatico, ndo necessita de regulagao.

soldadura por pontos normal.

4- INDICADORES LUMINOSOS de sinalizagao da intervencdo de proteccao
térmica.
Os dois indicadores luminosos lampejam alternadamente, os indicadores
luminosos restantes sdo desligados, assinalando o bloqueio do aparelho para
soldar por pontos por sobretemperatura; a restauragcdo € automatica quando a
temperatura entrar dentro dos limites previstos.

5. MONTAGEM

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

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

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

5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO

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

5.3 LOCALIZAGAO

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

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

Posicionar o aparelho de soldar por pontos sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de reclinagdo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5 4.1 Avisos
Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar por ponto correspondam a tensdo e a frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalagéo.

- O aparelho de soldar por ponto deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:
- T|poA( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacdo do aparelho de soldar por pontos de interligacéo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedéancia menor de Zmax = 0.179 ohm.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo publica, o instalador ou o
utilizador s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigao).

5.4.2 Ficha e tomada
Ligar no cabo de alimentagéo uma ficha normalizada (3P+T : sdo utilizados somente
2 polos para a ligagao 400V INTERFASICO; 2P+T: ligagdo 230V MONOFASICA) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou
por interruptor automatico magneto-térmico; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagéo.
A modalidade de conexdo e o numero dos pélos da ficha a utilizar, em fungao
do sistema de distribuicdo e da tensado de alimentagao do vosso aparelho para
soldar por pontos, devem corresponder a quanto previsto nas tabelas (TAB. 2;
3; 4; 5).
A capacidade da ficha e a caracteristica de intervengdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico sao indicadas nas tabelas TAB. 1 e TAB. 7.
No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a
alimentacéo ciclicamente entre as trés fases de maneira a realizar uma carga
mais equilibrada; por exemplo:
Aparelhos para soldar por pontos 230V:

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

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

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

etc.
Aparelhos para soldar por pontos 400V:

Aparelho para soldar por pontos 1 : alimentagédo L1-L2.

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

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

etc.
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A CUIDADO! O ndo 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).

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
Antes de efectuar qualquer operacéo de soldadura por pontos, &€ necessario efectuar
uma série de verificagdes e controlos quando o aparelho para soldar por pontos
estiver desconexo da rede:
1-  Controlar que a conexado eléctrica seja efectuada correctamente segundo as
instrugdes anteriores.
2- Alinhamento e forca dos eléctrodos:
- bloquear cuidadosamente o eléctrodo inferior na posigdo mais adequada ao
trabalho em execucéo;
- desapertar o parafuso de bloqueio do eléctrodo superior para permitir o
escorregamento do mesmo no seu préprio furo do brago;
- interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente aquela das chapas a
soldar por pontos;
- FIG. D fechar a alavanca 2 até que os bragos resultem paralelos e as pontas
dos eléctrodos coincidentes ; apertar o parafuso 3 (d.M6), entregue, no furo 1,
para bloquear a alavanca em posicéo adequada para efectuar a regulagéo da
forga;
- bloquear nas posigéo correcta o eléctrodo superior apertando cuidadosamente
o parafuso do mesmo;
- regular a forga exercida pelos eléctrodos em fase de soldadura por pontos
FIG.E, agindo no parafuso de regulagao (1) utilizando a chave entregue; o
valor configurado, em fungédo da posi¢do do indice na escala graduada, é
indicado na FIG. F.
A TAB. 6 indica o valor da forga que pode ser obtido com diferentes
comprimentos de bragos.
Apertar no sentido horario (dextrorso) para aumentar a forca de maneira
proporcional ao aumento da espessura das chapas, adaptando em todo o caso
aregulagao de maneira tal que o fechamento da pinga e relativo accionamento
do microswitch se realize exercendo um esforgo limitado.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos 6.3kA:

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

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

6.2.2 Modelo 3.8kA:

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

6.3 PROCESSO

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

soldadura por pontos seguir as seguintes instrugdes:

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

- accionar a alavanca da pinga no final de curso e depois até premer o microswitch
(8-FIG.B) obtendo:
a) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada;
b) passagem da corrente de soldadura pelo tempo prefixado.

- libertar a alavanca da pinga depois de alguns instantes. Este atraso (manutengéo),
confere melhores caracteristicas mecanicas ao ponto.

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

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

A ATENGAO! O aparelho de soldar por pontos é equipado com um
condutor de protecédo que liga o circuito de soldadura diretamente a terra.
Efetue a soldadura somente se as chapas a juntar estao isoladas de terra!
Caso contrario, interrompa logo o trabalho de soldadura e mande verificar o
condutor de protecédo da instalacao e do aparelho de soldar por pontos por uma
pessoa qualificada no ambito técnico.

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDA POR PONTOS ESTEJA DESLIGADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).

Nas versdes por acionamento com cilindro pneumatico é necessario bloquear o
interruptor na posicéo “O” com a trava fornecida.

7.1 MANUTENGCAO ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS

PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauragao do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo.

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo da carga da mola (forga eléctrodos);

- verificagdo da integridade do cabo de alimentagdo do aparelho de soldar por
pontos e da pinca.

- substituicdo dos eléctrodos e dos bracos;

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DO APARELHO DE
SOLDAR POR PONTOS E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFIQUE QUE O

APARELHO DE SOLDARPORPONTOS ESTEJADESLIGADO EDESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO ELECTRICA E PNEUMATICA (se presente).
Eventuais controlos executados sob tensado dentro do aparelho de soldar por
pontos podem causar choque eléctrico grave originado por contato direto
com partes sob tensdo e/o lesdes devidas ao contato direto com érgaos em
movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em funcéo da utilizagao e das

condi¢cdes ambientais, inspecione a parte interna do aparelho de soldar por pontos

e remova a poeira e as particulas metalicas que se depositaram no transformador,

madulo tiristores, modulo diodos, régua de bornes de alimentacéo etc, com um jacto

de ar comprimido seco (max 5bar).

Deve ser evitado dirigir o jato de ar comprimido nas placas electréonicas;

providencie a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes

apropriados.

Na oportunidade:

- verifique que as fiagdes nao apresentem danos no isolamento ou conexdes
frouxas - oxidadas.

- lubrifique as articulagdes e os pinos.

- verifique que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as
fuses porta-bragos estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagéo ou
sobreaquecimento; o mesmo vale para os parafusos de bloqueio dos bragos e
porta-eléctrodos.

- verifique que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e nédo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

- verifique a continuidade do circuito de terra da maquina com o circuito de soldadura
(eléctrodos).

- verifique que os parafusos de ligagcdo do secundario do transformador (se presentes)
estejam bem apertados e néo haja sinais de oxidagcdo ou sobreaquecimento.

- Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo restaure as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que possam atingir temperaturas
elevadas. Coloque abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em
alta tensdo daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilize todas as anilhas e os parafusos originais para o fecho da carpintaria.

7.3 LOCALIZAGAO DE AVARIAS

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTATAR O PROPRIO CENTRO DE

ASSISTENCIA VERIFIQUE QUE:

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

- Na&o tenham interferido as protegées térmicas.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos - bragos
- porta-eléctrodos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos afrouxados ou
oxidados.

- Os parametros de soldadura (forga e didmetro eléctrodos, tempo de soldadura)
nao sejam inadequados ao trabalho que esta sendo realizado.
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IYZIKEYEZ T[IA ZXIYFTKOAAHZIH ME ANTIZTAZH TIA BIOMHXANIKH KAl
ENAITEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTtroigiTal o 6pog “movra”.

1.

FENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVAIl ETTAPKWG KATAPTIOPEVOG WG TTPOG TNV 0TPaAN XpPARon
TNG TTOVTAG KAl EVNUEPWHEVOG OO0V aPOPd TOUG KIVEUVOUG TToU OXETI{OVTal HE
TIG d1081KACiEG OUYKOAANONG UE AVTIOTAON, T OXETIKA HETPA TTPOCTACIAG KA TIG
Siadikacisg aueong emépPaong.

N

EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTOOTN CUH@WVA HE TOUG TTPORAETTOPEVOUG
KavOoVIOHOUG Kal T VopoBeoia TpoAnyng atuxnuaTwy.

H movra pétmel va ouvBéeTal ATTOKAEIOTIKA O CUCTNHA TPOPOdOTiag UE
YEIWPEVO OYWYO OUBETEPOU.

BeBaiwbeite 611 n mpia Tpo@odoaoiag gival cwoTd ouvdedepévn oTn yeiwon
TPOCTATING.

Mnv xpnoipotroigite KaAwdia pe oAAoiwpévn pOvVwon N XaAdpwHEVEG
ouvdioEIg.

Xpnoipotroieite TNV TOVTa o€t Beppokpacia TepIBAAAOvTOg aépa pEeTASU
5°C ka1 40°C kai oXeTIKA vypacia 50% péxpl Beppokpacieg 40°C kol OXETIKA
uvypacia 90% yia Bepuokpacieg péxpr 20°C.

Mnv XpnOIMOTIOIEITE TNV TTOVTA O€ Uypd TrePIBAAAovVTa 1} Bpeypéva 1 KATW
amré Bpoxn.

H olvdeon Twv KaAwdiwv guykO6AANoNG Kal OTToIaSATTOTE EVEPYEIA TOKTIKAG
ouvTiApNong ot Bpaxioveg kal/fj NAEKTPOSIA TTPETTEl VO EKTEAOUVTAI ME TNV
TTOVTA OBNOTH KAl ATTOCUVEESEPEVN ATTO TO SiKTUO TPOPOSOTiaG NAEKTPITHOU
Kal apa (av UTTapxel).

H idia Siadikacia TPETTElI va TNEEITAI KAl yia Tr) oUvdean oT1o udpIKO SikTUuO
N o€ 1o povada Yigng KAEIOTOU KUKAWHATOG (TTOVTEG HE YPUEN VEPOU) Kal OE
KAOe TEPITITWON EVEPYEING ETTIOKEUNG (EKTOKTN CUVTAPNON).

Ve VAV

ATrayopeUeTal N XPRON TNG CUOKEUNG ot TrePIBAAAOVTA TTOU aviiKouv o€
KOTNYOPIEg TTEPIOXNG TTOU XapaKTnpifovTal EMIKiVEUVEG aTT6 dTrown Kivéuvou
£€kpnéng Aoyw Trapouaiag agpiwv, oKOVNG 1 opixXAng.

Mnv ouykoAAeite ot doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTEPIEIXOV
€UQAEKTA UYPA 1 aépla UAIKA.

ATtropelyeTe va epyddeoTe o€ UAIKG TTou kaBapioTnkav pe XAwploUxoug
S10AUTEG 1} KOVTA O€ QUTEG TIG OUTIEG.

Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTré Tigon.

ATTOLIaKPUOVETE aTrO TNV TTEPIOXT £pyaciag OAeg TG eUPAEKTEG ouaieg (TTX.
€UAo, XapTi, TTAVIA KATT).

A(pl]O'TE va Kpuwcsl To péTaAAo TTou poAig katepydoTnke! Mnv TotrofeTeiTe TO
KOUMGTI KOVTA O€ EUPAEKTEG OUTIES.

ESao@alioTe évav katdAAnAo agpiopé i KardAAnAa péoa yia Tnv a@aipeon
TWV KOTVWV OUYKOGAANONG kovtd oTa nAekTpddia. Eival avaykaia pia
OUCTNHOTIKN TTPOCEYYION YIa TOV TTPoCcdIopIoO TwV opiwv €KkBeoNG OTOUg
KatrvoUg ouykOAAnong avdaloya pe Tn oUVOEoT, TNV TTEPIEKTIKOTNTA KAl T
Siapkela TNG €kBeong.

PO®O®

MNpooTaredeTe TAvTA TA PGTIA PE Ta E15IKA YUaMId TTPOCTACI G,

Dopdre yavTia Kol EvBUPATA TTPOOTACIAG KATAAANAA yia TIG KATEPYAOIiEg
ouyk6AAnong pe avriotaon.

OopuBotnTa: Av efaitiag evepyelwv OUYKOAAnong 131aiTepa  évroveg
emaAnBeleTanl éva emimedo nuepnolag aropikng ékBeong (LEP,d) ico n
avwTtepo Twv 85db(A), eival uTTOXpPewTIKA N XPAON KATAAANAWV péowv
ATOHIKNG TTPOCTATING.

,
IOIOIC SISl

To Tépaopa Tou PEUPATOG TTOVTOPIOUATOG SNUIOUPYEI NAEKTPOUAYVNTIKA
media (EMF) otnv mepioxn yUpw amréd 1o KUKAWHA TTOVTOPiGHATOG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia HTTOPOUV VA TTOPEUPBOUV PE OPICHEVEG IOTPIKEG
OUOKEUEG (TTX. BNUATO8OTNG, AVATIVEUOTHPES, METOAAIKEG TTPOBETEIG KATT.).
Mpétrel va uloBeToUVTAl KATAAANAX TTPOCTATEUTIKA HETPO O€ OXEOT ME ATOUA TTOU
PEPOUV CUOKEUEG aUTOU ToU €idoug. MNa Trapddelypa va atrayopeUeTal N £i0odog
OTNV TEPIOXN OTTOU XPNCIPOTIOIEITAI I TTOVTA.

AuTi] N TOVTA IKAVOTTOIEI TA TEXVIKA OTAVIOPVT TTPOIOVTOG VIO OTTOKAEIOTIKA
Xpnon og Biopnxaviké epIBAAAOV yia eTTOYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal n
AVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTou agopolv Tnv ékBeon Tou avlpwTrou oTa

NAEKTPOMAYVNTIKA TTESia o€ OIKIaKO TTEPIBAAAOV.

O X€IPIOTAG TTPETTEl VA TNPEi TIG akOAouBeg S108IKATIEG WOTE VO TTEPIOPILEl TV

€kBeomn oTa nAeKTpOUAYVNTIKA TTedia:

- XTEPEWOTE Hali 600 To SuvaTOV TTI0 KOVTA Ta SUO KOAWSIA TTOVTAPIoHATOG
(av utrdpxouv).

- AlaTnpAOTE TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO Suvatév Trio
HOKPUG a1rd To KUKAWHO TTOVTAPioHATOG.

- Mnv TuAiyete TTOTE Ta KAAWSIA TTOVTAPIOUATOG (aV UTTAPXOUV) YUpW OTTd TO
owya.

- MnV TTOVTAPETE JE TO CWHA AVAPECT OTO KUKAWHO TTOVTapiopaTog. KpatioTte
ap@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV i8I0 TTA€UPd TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTe TO KOAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUPATOG TTOVTUPITUATOG (aV UTTAPXEI)
0oTO UETOAAO TTPOG TTOVTAPICHA 6CG0 TO SUVATOV TTI0 KOVTA OTn oUvdeon utrd
EKTEAEON.

- Mnv TovTdapeTe KOVTA, KABIOTOI I OKOUUTTIOHEVOI OTNV TOVTA (EAdyIoTn
améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nRvere OIBNPOMAYVNTIKA OVTIKEIJEVA KOVTA OTO  KUKAWMO
TTOVTAPioUATOG.

- EAdyioTn améoTaon:

- d=3cm, f= 50cm (EIK. G);
- d=3cm, f= 50cm (EIK. H);
-d=30cm (EIK. I);

- d=20cm (EIK. L) Studder.

- Zuokeun katnyopiag A:

AuTA N TTOVTA AVTOTTOKPIVETAI OTIG ATTAITIOEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOg
Yia aTroKAEICTIKN XPO™N o€ BIopNXaviko TePIBAAAOV yia eTTayYEAUATIKN XPHON.
Agev gyyudTtal n avTaroKpIon OTNV NAEKTPOUAYVNTIKI CUNBATOTNTA OE OIKIOKOUG
XWPOUG Kal O€ KTipla TTou cuvdéovTal dueca oe dikTuo Tpopodoaiag xaunAng
TAONG TTOU TPOPOJOTE( KTipIa TTOU TTPOoOoPi{oVTal O€ KATOIKIES.

NPOBAEMNOMENH XPHZH

H eykardoTaon TpEmel va XPNOIUOTIOIEITAI YIO TO TOVIAPIOHA &VOg N
TMEPICOOTEPWVY EAACHATWYV OO XAAUBO XOMNANG TTEPIEKTIKOTNTOG AVOpOKA,
S10popwV SI0CTATEWYV KAl OXHOTOG avAAoya HE TNV KATEPYOTia TTPOG EKTEAEDT).

KINAYNOZ ZYNOAIWHI ANQ AKPQON

MHN TOMOOETEITE TA XEPIA KONTA ZE MEPH NOY KINOYNTAI!

O TpOTTOG AEITOUPYIOG TNG TTOVTAG KAl I HETABANTOTNTA OXHOTOG KAl SI0OTACEWV

TOU KOUHOTIOU O€ KOTEpYaTia euTrodifouv Tnv uAotroinon piag oAokAnpwuévng

TPOOCTACiAg KATA TOou KIVEUvou oUVvBAIyng Twv dvw dkpwv: SAKTUAa, XEpl,

Bpaxiovag.

O KivOUVOG TTPETTEl VO HEIWVETAI UIOBETWVTAG T KATAAANAG TTPOANTITIKG péTpa:

- O XeIpIOTAG TIPETTEI VA Eival EUTTEIPOG KOl EKTTAIBEUNEVOG O OXEON ME TN
S1adikagio GUYKOAANONG UE AVTIOTAOT HE QUTIAV TNV TUTTOAOYiOl GUCKEUWY.

- Mpémer va ekTeAeital n a§loAdynon Tou KivdUvou o€ oXéon Je KaBe TutToAoyia
epyagiag mpog ekTéAeon. Eival avaykaio va mwpoBAéwete TiG KATAAANAeg
EYKOTOOTAOEIG KAl TIPOCTOTEUTIKEG ETMIKAAUWEIG WOTE VO OTNPIJETE Kal va
0dNYEITE TO KOPPATI OE KOTEPYOTIO YIO VA ATTOHOKPUVETE TA XEPIA OTTO TNV
EMIKIVOUVN TTEPIOXT TWV NAEKTPOSiWV.

- Zg mePITTWON XPAONG MIA QOPNTAG TTOVTAG: TIAOTE OTABEPd Tn AdaBida
KPOATWVTAG Ta U0 XEépia OTIG £181KEG AaBEG, SIATNPEITE TIAVTA T XEPIA HAKPUG
atré Ta NAEKTPOSIA.

- Ze OAeg TIC TEPITITWOEIG 6TTOU N SIOPOPPWOT) TOU TEPAXIOU TO ETITPETTEI,
PUBHIOTE TNV ATTOCTACT TWV NAEKTPOSIWV WOTE va PNV EeTepvwvTal 6 mm
diadpopng.

- EpmodileTe o TePIOTOTEPA dTOPA VO £pydovTal TAUTOXPOVA HE TNV idia
mOVTa.

- H meploxn epyaoiag TPETEl va aTrayopeUETal O€ {Eva ATOMA.

- Mnv ag@ivere a@UAAKTn TRV TOVTA: O QUTAV TNV TEPITITWON Eival
UTTOXPEWTIKO VA TNV QTTOCUVSEETE OTT6 TO BiKTUO TPOYPOBOTiag. ZTIG TTOVTEG
TTOU EVEPYOTTOIOUVTAI PE KUAIVEPO aépa @PEPTE TO YeVIKO dlakoTTn ot “O”
KOl OKIVITOTTOINOTE TOV PE TO TTpounBgudpevo Aoukéto To kA&ISi Trpémer va
a@aIpEiTal KOl va @UAAyETal a1Té ToV UTreUBuvo.

- XPnNOIYOTIOIEITE OTTOKAEIOTIKA TO NAEKTPOSIO TTOoU TrPOoRA&TTovTal yia Thn
unxavn (BAémrete KatdAoyo avrTaAAOKTIKWY) XwpPig va dAAOIWOETE TO OXAMA
TOUG.

- KINAYNOZ EFKAYMATQN
Opiopéva pépn TG MOVTAG (NAEKTPOSIa — BPAXiOVEG KOl TTAPAKEINEVS
TEPIOXEG) MTTOPOUV VO PTACOUV Ot Bepuokpacieg Tavw atméd 65°C: eival
aAvayKaio va @opdTte KAOTAAANAA TTPOCTATEUTIKA EvEUUATA.
A@noTe 1o pétaAAo TTou HOAIG CUYKOAARBNKE VO KPUWOEI TIPIV TO ayyigeTe!
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- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAI NITQZHZ

- ToroBeTAOTE TNV TTOVTA O€E OPIJOVTIO EMIPAVEIO KATAAANANG IKavoTnTag
mpog TN MAlo. AeopeloTe OTNV EMIQAVEIA OTAPIENG TNV TOVTA (6TAV
mpoBAémeTal 010 KePAdAaio “EFKATAZTAZH” autou Tou eyxelpidiou). Ze
avTiBeTn TTEPITTTWON, KEKAIPEVA | avWHOAa SATTESA, KIVNTEG ETTIQPAVEIES
OTAPIENG, UTTAPXEI O KiVOUVOG aVATPOTTHG.
ATtrayopeUeTal N aviypwaon TNG TOVTIAG, EKTOG TNG TEPITTITWONG TTOU
mpoBAémeTal pnTd oTo KeQdAAaio “EFKATAZTAZH” auTtou Tou gyxeipidiou.
Z& TEPITITWON XPONG CUPOUEVWV UNXAVWV: ATTOCUVSEDTE TV TTOVTA QTTO
TNV TPo@odoaia NAEKTPIGHOU Kal aépa (v UTTAPXEI) TTPIV PETOKIVIOETE TN
Hovada og dAAn epioxn epyaciag. MpooégTe Ta euTrodIa Kal TIG avwHOAieg
Tou £8d@oug (yia TTapddelyua KaAWdIa Kal CWARVEG).

- AKATAAAHAH XPHZH
Eival emkivduvn n xprAon Tng TOVTAG Yo OTOIASATIOTE KATEPyOoia
SlapopeTikn awd Tnv wpoBAeropevn (BAémrere MPOBAEMOMENH XPHZH).

& MPOZTAZIEZ KAl KAAYMMATA

O1 TTpOooTACiEG KAl TO KIVATA PEPN TOU TTEPIBAANATOG TNG TTOVTAG TIPETTEI VA Eival
oTn 8¢on Toug TTPIV OUVBEDETE TNV id1a 0TO diKTUO TPOPODOTiag.

MPOZOXH! OTroIa8ATTOTE XEIPWVAKTIKN TTApEPPBACT OE KIVITA TTPOCITA UEPN TNG
TOVTAG, VIO TTaPAdEIyHa:

- AvTiKkatdoTaon Kal ouVTAPNON NAEKTPOdiwv

- PuBuion Tng 8€ong Bpaxiovwy i NAeKTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEZTEI ME THN NMONTA ZBHZITH KAl ANOZYNAEAEMENH
AlNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpxel).
FENIKOZ AIAKOMNTHZ AKINHTOMOIHMENOZ ZE “O” ME AOYKETO KAEIZTO
KAI KAEIAI NOY EXElI AQAIPEGEI ota povréda pe evepyotroinon KYAINAPOY
AEPA).

AMNOGHKEYZH

- TomoBeTAOTE TN pUNXaAvN KAl Ta €§0PTAMATA TNG (ME | XWPIG OUOKEVATIaA) OE
KAg10TOUG XWpPOUG.

- H oxetikn vypacia Tou aépa Sev mpétrel va erepvdael To 80%.

- H 6eppokpaagia mepiBaAAovTog TPETTEl va KupaiveTal peTagl -15°C kai 45°C.

X MEPITITWOT UNXAVAG UE HOVASa YUENng vepou Kail Bepuokpacia TepIBaAAovTog

KaT@TEPN a1rd 0°C: MPOooBECTE TO TTPOPBAETTOUEVO AVTIYUKTIKS UYPO 1} aSEIGOTE

EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAWHA Kol T SEAMEV VEPOU.

XPNOIUOTIOIEITE TTAVTA KATAAANAC UETPA VIO VO TTPOCTATOTEWETE TN UNXAVI ATTO

TNV uypagoia, aroé akadapaieg kai ¢Bopd.

2. EIZArQrH KAI rENIKH MEPITPA®H
2.1 EIZArQrH
Kivntg pnxavn aTigng via ouykOAAnon avrioTaong.
H oeipd amoteAeital atré 3 povréAa:
- 3.8KA:
Kivntr) pnxavr oTigng pe nAeKTpovikd Téipep. EmTPETEl TNV akpIBr eKTEAEON Twv
ONUEIWV oUYKOANONG XAPN OTOV NAEKTPOVIKO EAEYXO TOU XPOVOU OTIENG KABWG Kal
™ pUBUIoON TG SUvapng Twv NAekTPodiwv. IkavdTnTa oTigNg ot Aapapiva xdAuBa
XAUNANRG TTEPIEKTIKOTNTAG AvBpaka (Bpaxioveg oTdvTap) péxpl Taxog 1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
KivntA unxavn oTi¢ng pe wn@iakd €Aeyxo HIKPOETTECEPYATTH.
Ta KUpIa XapaKTNPIOTIKG TTOU AEyXOVTal OTTO TOV TTivaKa €ival:
- Emhoyn méyxoug Aapapivwy Tpog oTign.
- Ai6pBwon xpdvou oTigng.
- AuvatétnTa éviagng TG TTAAPWONG PEUPATOG OTiENG.
- PUBpion tTng duvaung oTigng.
- lkavétnTa oTigng o€ Aapcxplva XGAUBa  XOPNAAG  TTEPIEKTIKOTNTAG GvOpaka
(Bpayioveg oTAvVTap) HEXPI TTAXOG 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
KivnTA pnxavn oTigng He Wn@Iiako €Aeyx0 HIKPOETTECEPYQOTH.
1810 XapakTnpioTikd Tou poviéhou 6.3kA (230V), aMd Aertoupyei pe Tdon
Tpogodoaiag 400V(380V-415V).

2.2 ZTANTAP EEAPTHMATA
O Baoikdg €OTTANIOHOG TNG PNXAVAG OTigng TreplAapBavel Bpayioveg 120 mm kai
nNAekTPGdIa GTAVTAP.

2.3 EEAPTHMATA KATA ZHTHZH

- Zelyog Bpaxiovwy Kai NAEKTpodiwv Pe SIAPOPETIKO PAKOG Kai/f) oxAua, diaTiBeTal
Kal o€ KIT TToU TrepIAapBavel reploodTepa felyn

- Kapdtol yia Bpaxioveg: emMTPETTEN TN OTAPIEN TNG HNXAVAG KAl TwV £6aPTNUAETWY.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 NINAKIAA ZTOIXEIQN (EIK. A)

Ta kUpia oToIXEia OXETIKA HE TN XPAON Kal TIG ammoddoElg TG WNXavAg oTigng
guvowidovTal OTNV TEXVIKN TTIVOKIOA PE TIG aKOAOUBEG £VVOIEG.

1- ApIBuog paoewy Kal ouxvoTnTa YPauUAg TPopodoaiag.

2- Taon 1pogodoaoiag.

3-  OvopaoTikr 10XUg SiIKTUoU Pe axéon SiaAgiTmouoag Asrroupyiag 50%.
4-  loyug dikTUou o€ povipo kabeaTwg (100%).

5-  MéyioTtn 1don o€ avoikTo KUKAwPA oTa NAEKTPOBIA.

6- MéyioTo pelpa pe NAeKTPOdIa o€ BPaXUKUKAWUA.

7-  Méyiotn dUvapn TTou aokKeital aTrd Ta NAEKTPOdIa.

8- Aeutepelov pevpa o€ POVIHO KaBeaTwg (100%).

Inueiwon: To Tapddelypa TnG TIVaKidag eival POvO €VOEIKTIKO TNG €VVOIOG TwV
OUUBOAWY Kal TwV Yneeiwy. O akpIBEiG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TNG UNXAVAG
aTigng otnv Katoxr oag SiaBadovTal Tavw oTNV TIVOKIdA TNG id1ag TNG MNXAVAG.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
Fevikd xapaktnpioTikd: MIN. 1.
Mdda pnxavig oTi§ng: MIN. 7.

4. NEPIFPA®H THZ MHXANHZ ITIZHZ

4.1 BAZIKA TMHMATA KAI PYOMIZEIZ (EIK.B)

1-  Bida pUBuiong dUvapung NAEKTPOBiwV.

2-  AaBr ou ToTroBeTETON OEEIG/APIOTEPA.

3- O eykatdoTaong EVOEXOUEVOU HTTOUAOVIOU HE BNAUKWTO KEQAAI

4-  Kivntog Bpaxiovag ouykOAAnong.

5-  Z10Bepdg Bpayiovag ouykdGAAnong.

6- KaAwdio Tpogpodoaiag.

7- Mivakida oToIxEiwv.

8- Microswitch.

9- PUBuion xpovou oTi¢ng (uévo oe povtédo 3.8KA (EIK. B1)), yia Ta povtéAa 6.3kA
BAémeTe 4.2 : MINAKAZ XEIPIZMQN.

10- MoxAog aTigng.

4.2 NINAKAZ XEIPIZMQN (p6vo ota povtéAa 6.3kA) (EIK. C)
1- TAAKTPO yIa Tn 816pBwaon Xpovou aTig¢ng:

diopBwvel To Xpdvo aTi¢ng o€ axéon pe To kaBeoTwg default epyooTaaiou
2- TIAAKTpoO yia TNV eTMAoyN TTaYoug Aapapivag:

€TMIAEYEl TO TTAXOG Aapapivag TTPog OTign
3- TIAAKTPO £TMIAOYNG TPOTTOU OTigNG:

J-I—I_I- : 70 peUpa oUYKOAANGNG €ival TTAAAOpEVO.
Kavovtag autiv Tnv emAoyr] BEATIOVETAI N IKAVOTNTO OTIENG
oe Aapapiveg uwnAou opiou Olappong 1 ot Aagapiveg pe €IdIKA
TIPOCTATEUTIKA ETTIOTPWHATA. H TTepiodog TTaApwaong eival autéparn,
Sev xpeladeTal pUbuion.

KavovIKn aTign.

4- AYXNIEZ onuavong Bepuikng rrpoo-ruonag
O1 duo Auyvieg avafooBrivouv autéuaTtd, ol UTTOAOITTEG AUXVIEG TTAPAUEVOUV
oBNOTEG onuaivovTag TNV €UTTAOKN TNG MNXAVAG OTigNG yia utrepBéppavon, n
QATTOKOTACTOON €ival QUTOUATN OTNV ETMOTPOPN TNG BEPUOKPATIAg OTA ATTOBEKTA
opia.

5. EFTKATAITAZH

A NPOZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ ETKATAZTAZHZ KAI TIZ
HAEKTPIKEZ KAIZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH ZTIZHZ AMOAYTQZ ZBHITH
KAI AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ KAOQI KAl Ol ZYNAEZEIZ AEPA MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO MNPOZQIMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUGOTE TN UNXAVH, EKTEAEOTE TNV EYKATACTACT) TWV HEVWHWHEVWY TUNPATWY
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATIa.

5.2 TPONOZ ANYWQZHZ

MPOZOXH: OAeg o1 pnxavég oTigng TTouU TTEPIYPAPOVTaAl GTO TTAPOV EYXEIPidIo dev
dl08éTouv cuoTAPaTa aviywaong. Ze TEPITITWAON TTOU BEARCETE VO EQAPUOTETE Evav
KpiKO Yl va avapTACETE TN unxavr) Xpnoipotrolwvtag Ty ot (EIK. F (2)), rpooégre
0 OTTEIPWTOG KOPHOG VA MNV EICKWPNOEI TIEPICOOTEPO ATT6 8mm.

5.3 TOMOGETHZH

MpoopIoTE OTO XWPO EYKATAOTAONG WIO TIEPIOXI] HE ETTAPKEIS SIAOTACEIG Kal Xwpig
EHTIOBIA TTOU Va EYYUGTaI TNV TTANPN KAl a0QaAN TIPéoBacn oTov THvaka EAEyXOU Kal
OTO XWPO £pyaaiag (TT.X. NAEKTPOdIa).

BeBaiwBeite 611 dev UTTAPXOUV €UTTODIO OE QVTIOTOIKIA PE Ta avoiypata €106dou 1
€¢0doU Tou aépa Wugng, e¢akpIBwvovtag Tn pn duvatétnTa aTTopPOPNONG OKOVNG
QAYWYIPOTNTAG, SIABPWTIKWY OTPWY, UYPACiag KATT.

TotroBeTrOTE TNV TTOVTA OF ETTITTEDN ETTIPAVEIN OJOIOPOPPOU KAl CUPTIAYOUG UAIKOU
KataAANAN va atnpiel 1o Bapog TNG (BAETTETE “TEXVIKA OTOIXEIQ”) WOTE VA ATTOPUYETE
TOV KivOUVO avaTpoTIAG I ETTIKIVOUVEG PETAKIVAOEIG.

5.4 LZYNAEZH ZTO AIKTYO

5 4.1 Mposidotoinoeig
Mpiv exTeAéoeTe oTroIadNTIOTE NAEKTPIKK O0VSEON, BeBaiwBeite OTI Ta TEXVIKG
gTOIXEla TTOU avaypagovTal 0TV TTVAKISA TG TTOVTAG QVTIOTOIXOUV OTNV Ao Kai
ouxvOTNTa BIKTUOU TTOU BIABETOVTAI GTOV TOTIO EYKATAOTACNG.

- H movra mpémer va ouvdedei aTTOKAEIOTIKG O GUOTNUA TPOPOBOTIAG HE YEIWHEVO
0UBETEPO aywYo.

- Tava eyyunBei n TTpooTacia KATA TNG EUPECNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIaPOPIKOUG
SIAKOTITEG TUTTOU:
- Totou A () Yia HOVOQOCIKEG UNXAVEG,

- Tutou B ( ) VIO TPIPATIKEG PNXAVEG.

- Ta va ikavotroloUvTtal ol aTraITAoEIG Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTatal n oluvdeon Tng TOVIAG OTa onueia aAAnAemidpaong tou dIkTUOU
TPOPOSOTiag TTOU TTAPoUCIAdouv oUVBETN avTioTaon KaTwrepn amo Zmax =0.179
ohm.

- H mévra dev repidapBaveral 0TI aTraiToelg Tou kavovigpou IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei oe dnpodaio SikTuo Tpopodoaiag, eival eubivn Tou eIBIKOU eyKaTdoTaong
f Tou XproTn va emaAnBevoel 6T n TOVTa WPTTopEi va ouvdeBei (av avaykaio,
OUNBOUAEUTEITE TOV QOpPER TOU BIKTUOU DIAVOURG).

5.4.2 Buopa kai mpia
ZuvdéoTe 0To KaAwdio éva kavovikotroinuévo Buopa (3P+T : xpnoigotroioUvral
pévo 2 méAol yia olvdean 400V AIAGAZIKH, 2P+T: auvdeon 230V MONODAZIKH)
KOTAAANANG IkavaTNTag Kal TTPodiabéaTe £va BUopa SIKTUOU TTOU va TTPOCTATEVUETAI PE
autépaTto JayvnToBeppik6 dIakoTITn. To €18IKO TEPUATIKG Yyeiwang TTPETTEI va ouvOeDEi
aTov aywyo yeiwaong (KiTpivo-Trpdcivo) TG YPapung Tpo®odoaiag.
O T1poémog oUVdeong Kal O apIBuOg TMOAWV TOU PEUMATOARTITN Tou Ba
XpnoigotroinBei o€ ouvdpPTNON TOU OUCTAHOTOG SIOVOMAG KAl TG TAong
Tpotpobociag TNG MNXAVAG 000G, TTPETTEl VA avTIoToIXoUV oTIg evei§elg Twv MIN.
(MIN. 2
H urroéocrn Tou PEUPATOAMTITN KAl TO XAPOKTNPIOTIKA ETEURACNS TWY AOPOAEIDV Kal
TOU payvnToBepuIKoU 6|0KOTrm avuvpaq)ovml atoug MIN. 1 ka1 TAB. 7.
Av gykataoTaBoUV TTEPICOOTEPEG UNXAVESG OTIENG, DIAVEUETE TNV TPOPODOTia KUKAIKG
HETAGU TWV TPILV PACEWV WOTE VA TIPAYUOTOTIOIOETE £va TTIO ICOPPOTINHEVO POPTIO.
MNa mapddelypa:
Hnxavég oTigng 230V:

pr]xavr’] oTigng 1: Tpopodoaia L1-N.

pnxavn oTigng 2 : Tpogodoaia L2-N.

unxavn oTi¢ng 3 : Tpopodoaia L3-N.

KATT.

pnxavég o'r|§ng 400V:

unxavry oTi¢ng 1 : Tpo@odoaia L1-L2.

unxavr) oTi¢ng 2 : Tpogodooia L2-L3.

unxavr oTi¢ng 3 : Tpogodooia L3-L1.

KATT.

A MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TOPATTAVW KAVOVWV KaBIoTd

AVOTTOTEAEOUATIKO TO OUCTNMA OaO@OAgiag TTou TPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEUOOTH (Katnyopia I) pe emak6Aouboug oofapoug KivEUvoug yia ATopa
(1r.X. NAEKTPOTTANSia) Kol AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIC).
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6. ZYTKOAAHZH (ZTign)
6.1 MIPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ
Mpiv ekTEAEOETE OTTOIQBATIOTE €vEPyEla OTIENG, €ival aTTOPAITNTEG MIG OEIPE ATTd
£TTOANBEUOEIG KAl EAEYXOUG TIOU TIPETTEl VO EKTEAEOTOUV WE Tn pnxavrh oTigng
atroouvdedePévn atrd To BiKTuo:
1= EMEYETE 6T N NAEKTPIKM 00VEED Eival OWOTA EKTEAETHEVN CUHPWVA HE TIG 0BNYieg
TIOU TTPONyouvTal.
2- Eueuvpapwcr] Kai SOvapn Twy NAEKTPOSiwV:
QKIVNTOTIOINGTE TIPOCEKTIKA TO KATW NAEKTPOSIO 0TV Béon Trou eivar o
KOTGAANARN yia TO €pyO TTPOG EKTEAEDN,
- AaokdapeTe TIG BidEG OTEPEWONG TOU TIAVW NAEKTPOBIOU YIA VA ETTITPEYETE TO
KUANIoPa oTnV OTTA Tou aTo Bpayiova,
- TOTIOBEOTAOTE AQVAPETT OTA NAEKTPODIA éva TTEXOG IG08UVAO HE TO TTIAXOG TWV
Aapapivwy TTpog aTign,
- FIG. D kAeioTe TO HOXAO 2 péxp! TToU oI Bpayioveg TTpokUyouv TTapdAAnAol Kai
Ol QIXUEG TwV NAEKTPODiWY GUPTTITITOUV. BIdWOoTE TNV TrpounBeudpevn Bida 3
(d.M6), oTnv o1rr} 1 yIa va aKIVNTOTIOIROETE TO HOXAO a€ BEaN KATAAANAN yia TNV
eKTEAEON TNG PUBUIONG BUVOMNG,
- OKIVNTOTTOINOTE OTn OwoT Béon To emMAvw NAEKTPOdI0O CQaAIfovTag HE
TTPOCOXN TN OXETIKA Bida,
- puBuioTe TN aokoUpevn aTé Ta nAekTPOdia duvaun ot gdon ortigng EIK.E,
EVEQYWVTAG 0TN Bida pUBUIONG (1) XPNOIMOTIOIWVTAG TO TTPOUNBEUSHEVO KAEID.
H mpoodiopiopévn TIUA, o€ ouvapTtnon TG B€ong Tou SeikTN OTNV apIBUNUEVN
kAipaka, avaypdgetal otnv EIK. F evid o MIN. 6 ava@épel Tnv Tipni NG duvaung
TTOU ETTITUYXAVETAI PE DIAQOPETIKA Prikn Bpaxiovwy.
BidwaoTte degioaTpopa yia va augnoete Tn duvapn avaioyn TTpog TO TTAX0G
Twv Aapapivwy, TTPocappdlovTag woTdéco Tn pUBNIcN WOTe To KAEioIWO TNG
AaBidag Kkal OXeTIKA evepyotroinon Tou microswitch va TrpayparotrololvTal
QAOCKWVTAG MIA TIEPIOPICHEVN dUVAUN.

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN

6 2.1 MovTéAa 6.3kA:
€TMAESTE TO TTAYXOG TNG Aapapivag P0G aTign XpnoigoTroiwvTag 1o TTARKTPO (2 - EIK.
C) oTov Tivaka eEAEyX0U TNG MNXAVAG OTiENG,

- €mAEETE TOV TUTTO OTIgNG (OUVEXAG 1 TTAAPWANG) XPNOIUOTTOIWVTAG TO TTARKTPO (3 -
EIK.C
Eivai %uvmc’)v va JlopOwoETe, TTPOCBETOVIAG i APaAIPWVTAG, OTTOU QuTS Eeival
aTmapaitnTo, T0 Xpovog aTi¢ng default xpnoipotmolwvTtag 1o TARKTPO (1 - EIK. C).

6.2.2 MovTéAo 3.8kA:

pUSplcTs T0 XpOvo aTigng XPNOIUOTIOIVTAG TO TIOTEVOIOHETPO (9 - EIK.B1) aT0 Triow
PEPOG TNG HNXAVIG, XPNOIHOTIOIEITE 0G0 TO BUVATOV XOHNAGTEPES TIUEG AoyapialovTag
TIAVTA Kal T owaoTh eKTEAEON Tou onueiou pagng (BAETTe : 6.3 AIAAIKAZIA).

6.3 AIAAIKAZIA
A@oU TPOPOBOTACETE TN MNXAVA, yia TNV €kTEAEOn TnG OTIENG aKOAOUBNOTE TIG
uKvouesg oénvlsg
AKOUNTIAOTE TO KATW NAEKTPOSIO 0N Aapapiva TTpog oTign.
- gvepyoTroINoTE TO HOXAS TNG AaBidag oTo TEAOG SIadPONNG Kal PEXPI va TTIETETE TO
microswitch (8-EIK.B), emituyyavovrag:
a) KAgioo twv Aapapivwy avdpeca ota nAeTpodia pe TNV TTPoKaBopiouévn
duvapn.
B) Mépaopa pepatog oUYKGAANGNG yia TOV TIPOKABOPICUEVO XPOVO.
- HeTE a1ré Aiyo a@noTe TTAAI To HoXAS TNG AaBidag. AuTr| n kaBuaTépnon (diatfipnaon),
TTPo0didEl AKAUTEPO UNXAVIKAE XAPAKTNPIOTIKA OTO ONUEI0 PaPrG.

Ze TEPITTTWON TToU dev KATEXETAI EISIKN TTEIPA, €ival avayKaio va eKTEAEGTOUV PEPIKEG
SoKIgég OTiENG pe Tdxn Aayapivag idlag ToidTNTag Kal TTAXoug TNG EPYaciag TTPog
EKTEAEDN.

OctwpeiTal cwaTA N eKTEAETN TOu onueiou pag@ng 6tav, utrofdAlovTag éva deiypa o€
Sokiun €AEng, TTPOKaAEiTal N e§aywyr) Tou TTUPHVa TOU GUYKOAANUEVOU onueiou atmé
HIa €K TwV duo Aapapivwy.

A MPOZOXH! H mévra eival e@odiaouévn pHE aywyd TTPOOTAOCIOG TTOU
ouvdéel To KUKAwpa ouyk6AAnong kateudeiav oTn yn.

EkteAéoTe TN OUYKOAANGN P6VO av ol Aapapiveg TTou TTPETTE! va evwBouV gival
Hovwpéveg amréd Tn yn!

Ze avTiBeTn TTEPITITWON 6|cu<oqn£ ausowg mv spvaclu OuyKOAANoNG Kal (n'rnc'rs
Tov £AEYXO TOU aYWYOU TTPOCTACIAG TNG EYKATAOTAONG Kal TNG TT6VTag amd
ATOHO EIDIKEVPEVO 1) TTETTEIPAPEVO GTOV TEXVIKO TOPEQ.

7. ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKETEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHE,
BEBAIQOEITE OTI H NMONTA EINAI 2BHZTH KAI AMTOZYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI AEPA (av utrdpyxel).

Zta povTéAa Trou evepyotroloUvtal ME KUAIVOpO aépa gival avaykaio va
akivnTotroindei o 31ak6TTNG o€ Béon “O” pe To TPounBeUOuEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMNOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPI}:TH
TIpocapHoyA/eTTava®opd SIapETPOU Kal TIPO@IA TNG aIXHAG Tou nAekTpodiou,
- £AeyxoG €UBUYPAPUIONG NAEKTPODIWY,
- éheyxog @oprtiou gAatnpiou (dUvapn nAeKTPodiwv),
- emaARBeuon akepaidTNTag KaAwdiou Tpopodoaiag TévTag Kal Aafidag,
- avTIKaTAoTaon NAEKTPOBIWY Kal BPaxIOVWY.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXZYNTHPHZHI TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO EIAIKEYMENO H MEMEIPAMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A NPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TA KAAYMMATA THX MNMONTAZ KAI
EMEMBETE ZTO EZQTEPIKO THX BEBAIQOEITE OTI H MONTA EINAI ZBHZTH
KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ HAEKTPIZMOY KAI
AEPA (av umrdpxet).

Ev8exopevol éAeyxol Tou eKTEAOUVTOI UTTO TAOT OTO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG
HTopoUv va TpokaAécouv coBapr) nAekTpotAngia TTpokaAoUpEVN AT duEon
£TOQN PE pépn UTO TAon Kal/fj TPAUUOTAO OQEIAOPEVA OE AMECN ETTOQPN HE
6pyava Trou KivouvTai.

MepIodikd kol TTAVIWG ME OuXvOTNTA avAAoya HE Tn XPrion Kol TIG OUVONKEg
TTePIBAAAOVTOG, ETTIBEWPAOTE TO ECWTEPIKO TNG TTOVTAG Kal AQAIPECTE Tn oKOvVN Kal

HeTaAIKG owpaTidla TTou evaTToTéBnkav TTavw OTo OXNUATIOTH, HOVTOUA BupioTopwY,

HOVTOUA 3160wV, KAEPUa TPoPodoaiag, KATT., ue ENpd TTETTIECEVO aépa (To TTOAU Sbar).

ATtro@elyeTe va KaTeuBUVETE TOV §NPO TIEMIEOHEVO aépa OTIG NAEKTPOVIKEG

TAOKETEG. MePIPVAOTE yia TOV eVOEXOUEVO KABAPITUS TOUG PE TTOAU pHaAakid Bouptoa

1 Kat@AANAa IGAUTIKA.

Me Tnv ukaipia:

- eNéygte Om Ta kapTAapiopata dev Trapoucialouv BAGBeg oTn pévwon 1
XOAAPWHEVESG — OEEIBWUEVEG TUVOEDEIG.

- NITTaiveTe TIG apBPWOEIG Kal Toug appouG.

- eANéyETe OTI 01 Bideg 0UVOEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNUATIOTA WE TIG TAEEIG
oTnpiypata-Bpayioveg eival kaAd o@aliouéveg Kal v UTTAPXOUV onpeia ogeidwong
n umpeéppqvcng. To id10 10Ul Kal yia TIG Bideg YTTAoKapiopaTog Bpaxiovwy Kai
OTNPIYHATWY NAEKTPOBIWY.

- EAEYETE OTI 01 BidEG GUVBEDNG TOU BEUTEPEUOVTOG TOU PETACXNHATIOTH HE TIG PTTAPEG
/ TTAeEideG £€6D0U eival KAAG TPANOUEVEG Kal OV UTTAPXOUV anueia o&eidwang n
uTTePBEPUAvONG.

- €ANéyETE TN OUVEXEID TOU KUKAWMATOG YEIWONG TNG MNXAVAG ME TO KUKAwpQ
OUYKOAANONG (NAeKTPABIA).

- eAéy&Te OTI 01 BidEG TUVOEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU HETACKNHATIOTH (AV UTTEPXOUV)
eival KaAd oQaAIoPEVEG Kal OV UTTEPXOUV Onpeia ogeidwang r) utrepBEépuavong.

- A@ouU eKkTEAéOQTE Tn OUVTAPNON 1 ETTIOKEUr OTTOKATACTAOTE OUVOECEIG KOl
KauTTAOpiopaTa OTrwg ATAV GTNV apXr TTIPOCEXOVTAG WOTE aUTd va unv épBouv o€
ETTOQ PE PEPN TTOU KIVOUVTAI I} TTOU PTAVOUV O€ UWNAEG Bepuokpaaieg. AéoTe pe
Awpideg 6AOUG TOUg aywyouUg OTTWG ATAV TNV ApXN TTPOTEXOVTAG va diatnpouvTal
XWPIOTA Ol CUVOECEIG TOU TTPWTEUOVTOG O€ UWNAN TAon atro TiG deUTEPEUOUTEG OE
XapnAn téon.

Xpnoiyotroleite OAeg TIG auBevTiKEG PodéAeg kal Bideg yia va favakAeioeTe T0
TTePIBANpa.

7.3 ANAZHTHZH BAABQN

ZTO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPrIAZ, KAI TMPIN

EKTEAEZETE MIO ZIYITHMATIKOYZ EAEMXOYX H AMEYOYNOEITE ZITO

TEXNIKO ZEPBIZ, EAET=TE OTI:

Me evepyotroinuévo poxAd TECETal TTPAYHATI O MIKPOBIOKATITNG divoviag oTnv
NAEKTPOVIKA TTAGKETA TNV GBEI0 GUYKOAANONG.

- Aev €xouv eTTEPPEl Ol BEPUIKEG TTPOCTATIEG.

- Ta pépn ToU avrkouv oTo deuTepeUov KUKAwpa (TAEEIG Bdoeig Bpaxiovwy -
Bpayioveg - oTnpiypata nAekTpoSiwv) Oev gival avoTTOTEAEOHATIKG  €SaITiOG
XOAGPWHEVWV BIBWV 1) OGEIBWOEWV.

- O1 TapdueTpol GUYKOAANONg (SUvapn  kai 81apeTPog  NAeKTPOBiWY, XPOVOG
guyKOAANonG) dev gival akatdAAnAol yia TNV epyacia UTTd eKTEAEON.
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APPARATUUR VOOR HET WEERSTANDSLASSEN VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de tekst wordt de term “puntlasmachine” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET WEERSTANDSLASSEN

De operator moet voldoende opgeleid zijn voor een veilig gebruik van
de puntlasmachine en hij moet ingelicht zijn over de risico’s verbonden
met de werkwijzen van weerstandslassen, over de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en noodprocedures.

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

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

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

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of loszittende verbindingen.

- De puntlasmachine is vooringesteld aan een milieutemperatuur van de lucht
begrepen tussen 5°C en 40°C en aan een relatieve vochtigheid gelijk aan 50%
tot aan temperaturen van 40°C en van 90% voor temperaturen tot 20°C.

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

- De verbinding van de laskabels en gelijk welke ingreep van gewoon

onderhoud op de armen en/of elektroden moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde puntlasmachine die losgekoppeld is van het net van de
elektrische en pneumatische (indien aanwezig) voeding.
Dezelfde procedure moet gerespecteerd worden voor de aansluiting op
de waterleiding of op een koelunit met gesloten circuit (watergekoelde
puntlasmachines) en in ieder geval bij ingrepen van reparaties (buitengewoon
onderhoud).

Ve VAN

- Hetgebruik van de apparatuur is verboden op plaatsen met zones geklasseerd
met risico van ontploffing wegens de aanwezigheid van gas, stof of mist.

- Niet lassen op containers, bakken of buizen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen schoongemaakt met gechloreerde
oplosmiddelen of in de nabijheid van deze stoffen.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare stoffen (vb. hout, papier, vodden, enz.) uit de buurt van de
werkplaats houden.

- Het juist gelaste stuk laten afkoelen! Het stuk niet plaatsen in de nabijheid
van ontvlambare stoffen.

- Een adequate luchtverversing voorzien ofwel middelen gebruiken die
geschikt zijn voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de elektroden;
men moet systematisch tewerk gaan bij de beoordeling van de limieten voor
de blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie
en in functie van de tijdsduur van de blootstelling.

PO®®

- De ogen altijd beschermen met een speciale beschermende bril.

- Beschermende handschoenen en kledij dragen die geschikt zijn voor de
operaties met weerstandslassen.

- Lawaai: Indien wegens bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
dagelijkse persoonlijke blootstelling (LEP,d) dat gelijk is aan of groter is dan
85db(A) wordt bereikt, is het gebruik verplicht van adequate persoonlijke
beschermingsmiddelen.

(
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- De doorgang van de stroom van het puntlassen veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) die zich bevinden in de nabijheid van het
circuit van puntlassen.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

apparatuur (vb. Pace-maker, respirators, metalen prothesen, enz.).

Er moeten adequate bschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze apparatuur. Zoals bijvoorbeeld de toegang verbieden naar de

gebruikszone van de puntlasmachine.

Deze puntlasmachine voldoet aan de technische standaard van het product voor

het uitsluitend gebruik op industri€le plaatsen voor professionele doeleinden.

Het voldoen aan de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan de
elektromagnetische velden in een huiselijke situatie is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures volgen teneinde de blootstelling aan

de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee kabels van puntlassen (indien aanwezig) zo dicht mogelijk
bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het circuit van
puntlassen houden.

- De kabels van puntlassen (indien aanwezig) nooit rond het lichaam wikkelen.

- Niet puntlassen met het lichaam temidden van het circuit van puntlassen.
Beide kabels langs dezelfde kant van het lichaam houden.

- De retourkabel van de stroom van puntlassen (indien aanwezig) verbinden
met het stuk dat moet gepuntlast worden, zo dicht mogelijk bij de lasnaad in
uitvoering.

- Niet puntlassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de puntlasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagneticsche voorwerpen in de nabijheid van het circuit van
puntlassen laten.

- Minimum afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Apparatuur van klasse A:

Deze puntlasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor
professionele doeleinden.

Het voldoen aan de elektromagnetische compatibiliteit in huiselijke gebouwen
en in diegene die rechtstreeks zijn aangesloten op een voedingsnet met lage
spanning dat de stroom levert voor de gebouwen voor huiselijk gebruik is niet
gegarandeerd.

VOORZIEN GEBRUIK

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

VAN /N <

RISICO VAN VERPLETTEN VAN DE BOVENSTE LEDEMATEN

DE HANDEN NIET IN DE NABIJHEID VAN ONDERDELEN IN BEWEGING

PLAATSEN!

De werkwijzen van de de puntlasmachine en de variabiliteit van vorm en

afmetingen van het stuk in bewerking belemmeren het maken van een

geintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletten van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

Het risico moet beperkt worden door de volgende voorzorgsmaatregelen te

treffen:

- De operator moet ervaring hebben of opgeleid zijn over de werkwijzen van
weerstandslassen met deze typologie van apparatuur.

- Er moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor iedere typologie van
uit te voeren werk; men moet uitrustingen en maskers voorzien die geschikt
zijn om het stuk in bewerking te steunen en te begeleiden zodanig dat de
handen verwijderd zijn van de gevaarlijke zone ter hoogte van de elektroden.

- Ingeval men een draagbare puntlasmachine gebruikt: de tang stevig
vastgrijpen met beide handen geplaatst op de speciaal daartoe bestemde
handvaten; de handen altijd uit de buurt van de elektroden houden.

- In alle gevallen waar de vorm van het stuk het mogelijk maakt, moet men
de afstand van de elektroden zodanig regelen dat 6 mm aanslag niet
overschreden worden.

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde puntlasmachine
werken.

- De werkplaats moet verboden zijn aan vreemde personen.

- De puntlasmachine niet onbewaakt laten: in dit geval is het verplicht ze los te
koppelen van het voedingsnet; in de puntlasmachines met in werkingstelling
met pneumatische cilinder, moet men de hoofdschakelaar naar de stand
“0O” brengen en blokkeren met het meegeleverde hangslot. De sleutel moet
uitgetrokken worden en door de verantwoordelijke bewaard worden.

- Uitsluitend de elektroden voorzien voor de machine gebruiken (zie lijst
reserveonderdelen) zonder de vorm ervan te wijzigen.

- RISICO VAN BRANDWONDEN
Sommige gedeelten van de puntlasmachine (elektroden — armen en
aangrenzende plaatsen) kunnen temperaturen bereiken boven de 65°C: men
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moet een geschikte beschermende kledij dragen.
Het juist gelaste stuk laten afkoelen voordat men het aanraakt!

- RISICO VAN KANTELEN EN VALLEN

- De puntlasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een geschikt
vermogen voor de massa; de puntlasmachine aan het steunvlak bevestigen
(indien voorzien in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding). Zoniet,
bij hellende of loszittende vloeren, beweeglijke steunvlakken, bestaat het
gevaar voor kantelen.
Het is verboden de puntlasmachine op te tillen, tenzij dit uitdrukkelijk
voorzien is in het deel “INSTALLATIE” van deze handleiding.
Ingeval men verrijdbare machines gebruikt: de puntlasmachine loskoppelen
van het elektrisch en pneumatisch (indien aanwezig) net, voordat men de
unit verplaatst naar een andere werkplaats. Letten op de hindernissen en
de onregelmatigheden van het terrein (vb. Kabels en buizen).

- ONJUIST GEBRUIK
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor alle bewerkingen die
verschillen van diegene die voorzien zijn (zie VOORZIEN GEBRUIK).

@ BESCHERMINGEN EN AFSCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn, voordat de puntlasmachine wordt
aangesloten op het voedingsnet.

LET OP! Gelijk welke handmatige ingreep op toegankelijke beweeglijke
gedeelten van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden

- Regeling van de stand van de armen of de elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD
EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien
aanwezig) VOEDINGSNET.

HOOFDSCHAKELAAR GEBLOKKEERD “O” MET HET HANGSLOT GESLOTEN
EN DE SLEUTEL UITGETROKKEN (in de modellen met in werkingstelling met
PNEUMATISCHE CILINDER).

OPSLAG

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

- De relatieve vochtigheid van de lucht mag niet hoger zijn dan 80%.

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

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

milieutemperatuur lager dan 0°C: de voorziene antivries vloeistof toevoegen

ofwel het hydraulisch circuit en het waterreservoir volledig leegmaken.

Altijd geschikte maatregelen treffen om de machine te beschermen tegen

vochtigheid, vuil en corrosie.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Draagbare puntlasmachine voor weerstandslassen.

De reeks bestaat uit 3 modellen:

- 3.8KA:
Draagbare puntlasmachine met elektronische timer. Staat een nauwkeurige
uitvoering toe van de laspunten dankzij de elektronische controle van de tijd
van het puntlassen en de regeling van de kracht van de elektroden. Capaciteit
van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan koolstof
(standaard armen) tot een dikte van 1+1 mm.

- 6.3KA (230V):
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
De hoofdkenmerken die bestuurd kunnen worden vanop het controlepaneel zijn:
- Selectie van de dikte van de te puntlassen metalen platen.
- Correctie van de tijd van het puntlassen.
- Mogelijkheid van invoer van de pulsatie van de stroom van het puntlassen.
- Regeling van de kracht van het puntlassen.
- Capaciteit van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan

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

- 6.3KA (400V):
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
Zelfde kenmerken van het model 6.3kA (230V), maar werkt met voedingsspanning
van 400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

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

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

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine
zijn samengevat op de plaat met de karakteristieken met de volgende betekenis .
1- Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2- Voedingsspanning.

3-  Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

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

5- Maximum spanning leeg op de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

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

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

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

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

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE

4.1 HOOFDCOMPONENTEN EN REGELINGEN (FIG.B)
1-  Stelschroef kracht elektroden.

2- Handvat plaatsbaar rechts/links.

3-  Opening voor eventuele montage oogbout.

4-  Beweeglijke lasarm.

5- Vaste lasarm.

6- Voedingskabel.

7- Kentekenplaat.

8- Microswitch.

9- Regeling tijd van puntlassen (alleen in het model 3.8kA (FIG. B1)); voor de
modellen 6.3kA zie 4.2: BEDIENINGSPANEEL.

10- Hendel van puntlassen.

4.2 BEDIENINGSPANEEL (alleen in de modellen 6.3kA) (FIG. C)
1- Toets voor de correctie van de tijd van het puntlassen:
bijregelen van de tijd van het puntlassen in vergelijking met de conditie van
default fabrieksaf.
2- Toets voor de selectie dikte metalen plaat:
selecteert de dikte van de metalen plaat die men moet puntlassen.
3- Drukknop van selectie wijze van puntlassen:
J-I—I_I- : de stroom van puntlassen is pulserend.
Bij de uitvoering van deze selectie verbetert men de capaciteit van
puntlassen op metalen platen met een hoge limiet van elasticiteit
ofwel op metalen platen met bijzondere beschermende folies. De
periode van het pulseren is automatisch en vereist geen regeling.

: nominaal puntlassen.

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

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITING UITVOEREN WANNEER DE PUNTLASMACHINE
ZORGVULDIG IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

5.2 WIJZE VAN OPHIJSEN

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

5.3 PLAATSING

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

Verifiéren of er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de openingen van
de toevoer en afvoer van de koellucht, en hierbij controleren of er geen geleidende
stoffen, corrosieve dampen , vocht, enz. kunnen aangezogen worden.

De puntlasmachine op een vlak oppervlak van homogeen en compact materiaal
plaatsen dat geschikt is om het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”)
teneinde het gevaar van kantelen en gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.4 VERBINDING MET HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

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

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

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

- Type A () voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

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

- De puntlasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
puntlasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.4.2 Stekker en stopcontact
Met de voedingskabel een standaardstekker verbinden (3P+T: er worden slechts
2 polen gebruikt voor de verbinding 400V INTERFASEN; 2P+T: verbinding 230V
EENFASE) met een adequaat vermogen en een stopcontact voorbereiden beschermd
door zekeringen of door een thermomagnetische automatische schakelaar; de
speciale aardklem moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van
de voedingslijn.
De wijze van verbinding en het aantal polen van de te gebruiken stekker, in functie
van het distributiesysteem en de voedingsspanning van uw puntlasmachine,
moet overeenstemmen met hetgeen voorzien is in de tabellen (TAB. 2; 3; 4; 5).
Het vermogen van de stekker en de karakteristiek van de ingreep van de zekeringen en
van de thermomagnetische schakelaar zijn aangeduid in de tabellen TAB. 1 en TAB. 7.
Ingeval er meerdere puntlasmachines geinstalleerd worden moet men de voeding
cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat er een meer evenwichtige belasting
gerealiseerd wordt, bijvoorbeeld :
Puntlasmachines 230V:

Puntlasmachine 1 : voeding L1-N.

Puntlasmachine 2 : voeding L2-N.

Puntlasmachine 3 : voeding L3-N.

enz.
Puntlasmachines 400V:

Puntlasmachine 1 : voeding L1-L2.

Puntlasmachine 2 : voeding L2-L3.

Puntlasmachine 3 : voeding L3-L1.

enz.
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A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt
het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met
daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

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

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

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

2-  Uitlijning en kracht van de elektroden:

- de onderste elektrode zorgvuldig blokkeren in de meest geschikte stand voor
het werk in uitvoering,

- de schroef van bevestiging van de bovenste elektrode losdraaien om de
beweging ervan in het gat van de arm toe te staan,

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

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

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

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

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

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

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS

6.2.1 Modellen 6.3kA:

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

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

6.2.2 Model 3.8kA:

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

6.3 PROCEDURE

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

de volgende instructies volgen:

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

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

kracht;

b) doorgang van de lasstroom gedurende de vooringestelde tijd.

- de hendel van de grijper enkele ogenblikken loslaten. Deze vertraging (behoud),
geeft betere mechanische kenmerken aan het punt.

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

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

A LET OP! De puntlasmachine is voorzien van een beschermende

aardleiding die het lascircuit rechtstreeks verbindt met de aarde.

Het lassen alleen uitvoeren indien de samen te brengen platen geisoleerd zijn
van de aarde!

Zo niet, het lassen onmiddellijk onderbreken en de aardleiding van de apparatuur
en van de puntlasmachine laten controleren door een persoon met ervaring of
met een kwalificatie op technisch gebied.

7. ONDERHOUD

A LET OP! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD VAN HET NET VAN DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE
(indien aanwezig) VOEDING.

In de versies met aandrijving met pneumatische cilinder moet de schakelaar
geblokkeerd worden in de stand “O” met het bijgeleverd hangslot.

7.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

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

- controle van de veerbelasting (kracht elektroden);

- nazicht integriteit van de voedingskabel van de puntlasmachine en van de grijper;
- vervanging van de elektroden en de armen.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR PERSONEEL MET ERVARING OF MET EEN
KWALIFICATIE OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED.

A LET OP! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE

WEGNEEMT EN GAAT NAAR DE BINNENKANT ERVAN, MOET MEN VERIFIEREN

OF DE PUNTLASMACHINE IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET

NET VAN DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE (indien aanwezig) VOEDING.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen ernstige elektrische schokken veroorzaken te wijten

aan een rechtstreeks contact van de gedeelten in spanning en/of letsel te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en alleszins met een regelmaat in functie van het gebruik en de milieu-

omstandigheden, de binnenkant van de puntlasmachine nakijken en stof en metalen

deeltjes verwijderen die zich afzetten op de transformator, module thyristor, module
diode, klemmenbord voeding, enz., middels een straal droge perslucht (max 5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten naar de elektronische kaarten;

zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte

oplosmiddelen.

Bu gelegenheid:
verifiéren of de bekabelingen geen schade vertonen aan de isolatie of loszittende-
geoxideerde verbindingen hebben.

- de knooppunten en de stiften smeren.

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

- verifiéren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator naar
de balken/strengen van uitgang goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van
oxidatie of oververhitting zijn.

- de continuiteit verifiéren van het aardecricuit van de machine met het lascircuit
(elektroden).

- verifieren of de verbindingsschroeven van het secundair van de transformator
(indien aanwezig) goed vastgedraaid zijn en of er geen tekens van oxidatie of
oververhitting zijn.

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

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

7.3 OPZOEKEN VAN PROBLEMEN

INDIEN DE WERKING NIET BEVREDIGEND IS, EN VOORDAT MEN MEER

SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN

ASSISTENTIECENTRUM MOET MEN CONTROLEREN OF:

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

- De thermische beveiligingen niet zijn ingegrepen.

- De elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (koppelingen armhouders
— armen — elektrodenhouders) niet inefficiént zijn wegens loszittende schroeven of
oxideringen.

- De parameters van het lassen (kracht en diameter elektroden, tijd van lassen) niet
ongeschikt zijn voor het werk in uitvoering.
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ELLENALLAS-HEGESZTO BERENDEZESEK

IPARI ES PROFESSZIONALIS

FELHASZNALASHOZ.
Megjegyzés: A kovetkez6 szévegben a “ponthegeszt6” kifejezést alkalmazzuk.

1. ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK AZ ELLENALLAS-HEGESZTESHEZ
Akezel6nek kielégité ismeretekkel kell rendelkeznie a ponthegeszt6 biztonsagos
hasznalatara vonatkozéan és tajékoztatva kell lennie az ellenallas-hegesztési
folyamatokkal kapcsolatos kockazatokrol, a vonatkozé védelmi intézkedésekrol
és a vészhelyzeti eljarasokrol.

Végezze el az elektromos beszerelést az el6irt szabvanyok és balesetvédelmi
torvények szerint.

A ponthegesztét kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tapaljzat helyesen van csatlakoztatva a
védofoldeléshez.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésili vagy meglazult csatlakozékkal rendelkez6
vezetékeket.

A ponthegesztét 5°C és 40°C kozotti kornyezeti hémérsékleten hasznalja,
valamint a relativ paratartalom 40°C homérsékletig 50%-os és 20°C
hémérsékletig 90%-os legyen.

Ne hasznalja a ponthegeszt6t nedves vagy vizes kornyezetekben vagy
esb6ben.

A hegesztékabelek csatlakoztatasat és a hegeszt6karokon és/vagy az
elektrodakon végzendd, barmilyen rendes karbantartasi beavatkozast
kikapcsolt és az elektromos és pneumatikus (ha van) taphalézatbél
kicsatlakoztatott ponthegesztével kell végrehajtani.

Ugyanilyen médon kell eljarni a vizhalézathoz vagy egy zartkord
hiitéegységhez (vizzel hiitétt ponthegesztok) torténé bekotésnél és minden
javitd beavatkozas esetén (rendkiviili karbantartas).

Ve VANV

Tilos a berendezés hasznalata gazok, porok vagy go6zok jelenléte miatt
robbanasveszélyesnek nyilvanitott zénak kozé besorolt kérnyezetekben.

Ne hegesszen olyan tartalyokat, edényeket vagy csévezetékeket, amelyek
folyékony vagy gaznemd, gyulékony termékeket tartalmaznak vagy
tartalmaztak.

Keriilje a munkavégzést klortartalmu oldészerekkel tisztitott anyagokon vagy
az emlitett oldészerek kozelében.

Ne hegesszen nyomas alatt allé6 edényeket.

Tavolitson el a munkateriiletr6l minden gyulékony anyagot (pl. fa, papir,
rongyok, stb.).

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot! Ne tegye a munkadarabot
gyulékony anyagok kézelébe.

Biztositson megfelelé légaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkozoket az elektrodak kozelében; egy kovetkezetes
felmérés sziikséges a hegesztési fiistoknek valo kitétel hatarértékeinek
meghatarozasahoz azok Osszetétele, koncentracidja és az azoknak valé
kitétel id6tartama fliggvényében.

PDO®O®
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Az elektromagneses terek néhany orvosi

Mindig 6vja a szemeit megfelel6 védészemiiveggel.

Viseljen az ellenallas-hegesztési munkakhoz alkalmas védoékeszty(it és
védéruhazatot.

Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében
85db(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicioé
szint (LEP,d) tapasztalhaté, akkor kotelez6 a megfelel6, egyéni
védofelszerelések hasznalata.

HOCISIEIS,

A ponthegeszté aram athaladasa a ponthegeszt6 aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
késziilékkel (pl.

(< ))

Pace-maker,

lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell

hozni.

Példaul meg kell tiltani a ponthegeszté gép hasznalati térségének

megkozelitését.

Ez
kovetelményeinek,

a ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki
amelyek meghatarozzak az i

termekszabvanyok
ipari  kornyezetben,

professzionalis célbdl valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon
hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezdé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két ponthegeszté kabelt
(ha vannak).

Tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a ponthegeszté aramkortol.
Soha ne csavarja a ponthegeszté kabeleket (ha vannak) a teste koré.

Ne ponthegesszen ugy, hogy a teste a ponthegeszté aramkor kozott van.
Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
Csatlakoztassa a ponthegeszté aram visszavezeté kabelét (ha van) a
ponthegeszté munkadarabhoz, a lehet6 legk6zelebb a készitend6 varrathoz.
Ne ponthegesszen a ponthegeszté gép mellett, azon iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a ponthegeszté aramkor kozelében.
Minimum tavolsag:

- d=3cm, f= 50cm (G ABRA);

- d=3cm, f= 50cm (H ABRA);

= 30cm (1 ABRA);

- d=20cm (L ABRA) Studder.

Ez a
kovetelményeinek,

A osztalyu berendezés:
ponthegeszté gép megfelel azon miiszaki
amelyek meghatarozzak az i

termekszabvanyok
ipari  kornyezetben,

professzionalis célbél vald, kizarélagos felhasznalast.

Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

ELOIRT HASZNALAT

A berendezést egy vagy tobb, az elvégezendé6 megmunkalas fliggvényében
valtozo formaju és méretti, alacsony széntartalmu acéllemez ponthegesztéséhez
kell hasznalni.

A FENNMARADO KOCKAZATOK é

FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMODASANAK KOCKAZATA |

NE HELYEZZE A KEZEIT MOZGASBAN LEVO RESZEK KOZELEBE!

A ponthegeszté miikodési médozata és a megmunkalas alatt Iévé munkadarab
formajanak és méreteinek valtozatossaga akadalyozzak a felsé végtagok —
ujjak, kéz, alkar - 6sszenyomoédasanak veszélyével szembeni, integralt védelem
megvaldsitasat.

A kockazatot le kell csokkenteni a megfelelé baleset

gel6z6 intézkedések

megtétele utjan:
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A kezelének tapasztaltnak vagy tajékozottnak kell lennie az ilyen tipusu
berendezésekkel végzendd, ellenallas-hegesztési eljarasokra vonatkozéan.
Minden elvégezend6 munkatipusra vonatkozéan a kockazat felmérését végre
kell hajtani; el6 kell késziteni a megfeleld felszereléseket és védéburkolatokat
a megmunkalas alatt Iévé darab megtartasahoz és vezetéséhez oly médon,
hogy ezaltal eltavolitsuk a keziinket az elektrédak veszélyes zénajatol.
Hordozhaté ponthegeszté hasznalata esetén: erésen fogja meg a fogét az
adott fogantyukra helyezett, mindkét kézzel: mindig tartsa tavol a kezeit az
elektrodaktol.

Minden olyan esetben, ahol a munkadarab formaja lehet6vé teszi, allitsa be
az elektrédak tavolsagat oly médon, hogy ne haladja meg a 6 mm-es palyat.
Akadalyozza meg, hogy egyidejiileg tobb személy dolgozzon ugyanazzal a
ponthegesztével.

A munkazéna megkozelitését meg kell tiltani kiviilallo személyek szamara.
Ne hagyja Orizetleniil a ponthegeszt6t: ellenkezé esetben kotelezé a
kicsatlakoztatasa a taphalozatbol; a pneumatikus hengeres miikodtetési
ponthegesztoknél allitsa a fékapcsolot a “O”-ra és zarja le a tartozékként
nyujtott lakattal, majd huzza ki a kulcsot és adja at a felelés személynek
megdrzés céljabol.

Kizarélag a géphez el6irt elektrodakat hasznalja (lasd cserealkatrész-
jegyzék), azok formajanak megvaltoztatasa nélkiil.

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A ponthegeszté egyes részei (elektrodak - hegesztokarok és a mellettiik
1évo teriiletek) 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazatok viselete sziikséges.

Hagyija lehdilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

FELBORULAS ES LEESES KOCKAZATA
- Helyezze a ponthegesztét egy a tomegének megfelelé teherbirasu,



vizsszintes feliiletre; rogzitse a tamaszfeliiletre a ponthegesztét (amikor az
el6irt a jelen kézikonyv “OSSZESZERELES” szakaszaban). Maskiilonben
lejtés vagy Osszefiiggéstelen padlézat, mozgé tamaszfeliiletek esetén a
felborulas veszélye fennall.

Tilos a ponthegeszté felemelése, kivéve a jelen
“OSSZESZERELES” szakaszaban kifejezetten eldirt esetben.
Gurulé allvannyal ellatott gépek hasznalata esetén: csatlakoztassa ki a
ponthegesztét az elektromos és pneumatikus (ha van) tapellatasbol az
egységnek egy masik munkazénaba torténé athelyezése elétt. Figyeljen az
akadalyokra és a talaj egyenetlenségeire (példaul kabelek és csovek).

kézikonyv

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Veszélyes a ponthegeszt6 felhasznalasa az el6irtaktol kiilonb6zé, barmilyen
megmunkalashoz (lasd ELOIRT HASZNALAT).

& VEDELMEK ES BURKOLATOK

A ponthegeszté védelmeinek és a burkolat levehet6 részeinek a helyiikon kell
lenniiik a ponthegeszt6 taphalézatba torténé bekotése elott.

FIGYELEM! Barmilyen kézi beavatkozast a ponthegeszté megkozelithetd,
levehet6 részein, példaul:

- Az elektrodak cseréje vagy karbantartasa

- A hegesztdkarok vagy elektrodak poziciéjanak beallitasa

KIKAPCSOLT VALAMINT AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL  KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL  KELL
ELVEGEZNI,

“0” POZICIOBAN BLOKKOLT FOKAPCSOLO LEZART LAKATTAL ES KIHUZOTT
KULCCSAL a PNEUMATIKUS HENGERES miikodtetés(i modelleknél).

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (a csomagoléanyaggal vagy anélkiil) zart
helyiségbe.

- Alevego relativ paratartalma nem lehet 80%-nal magasabb.

- A kornyezeti hdmérsékletnek -15°C és 45°C kozott kell lennie.

Vizhiitéses egységgel felszerelt gép és 0°C -nal alacsonyabb, kornyezeti

hémérséklet esetén: toltse be az elirt, fagyallé folyadékot vagy teljesen tritse

ki a hidraulikus rendszert és a viztartalyt.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezddéssel és

korroziéval szembeni védelmérol.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Hordozhato ponthegesztd ellenallas-hegesztéshez.

A széria 3 modellbél tevédik 6ssze:

- 3.8kA:
Hordozhat6é ponthegeszté elektronikus id6zité berendezéssel. Lehetévé teszi a
hegesztési pontok preciz elkészitését a hegesztési id6 elektronikus ellendérzésének
és az elektroda nyomderé szabdlyozasanak kdszonhetéen. Ponthegesztési
képesség alacsony széntartalmu acéllemezen (standard hegesztékarok) 1+1 mm-
es vastagsagig.

- 6.3kA (230V):
Hordozhaté ponthegeszté mikroprocesszoros, digitélis ellenérzéssel.
Az ellendrzé panelr6l vezérelhetd, alapvetd karakterisztikak a kdvetkezék:
- A ponthegesztésre szant lemezek vastagsaganak kivalasztasa.
- A ponthegesztési id6 javitasa.
- A ponthegeszté aram pulzalas bekapcsolasanak lehetésége.
- Ponthegesztési nyomoderé szabalyozasa.
- Ponthegesztési képesség alacsony széntartalmi acéllemezen

hegesztékarok) 2+2 mm-es vastagsagig.

- 6.3KA (400V):
Hordozhat6 ponthegeszté mikroprocesszoros, digitalis ellenérzéssel.
Ugyanazok a karakterisztikak, mint a 6.3kA (230V) modellnél, csak 400V(380V-
415V) tapfesziiltséggel mikodik.

(standard

2.2 SZERIA KIEGESZITOK
A ponthegeszt6 alapkészlet 120 mm-es hegeszt6karokat és standard elektrédakat
tartalmaz.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Eltéré hosszisagu és/vagy formaju hegesztbkar- és elektrodaparok, a készlet is
tobb part tartalmaz.

- Kocsi a hegesztékarok szamara: lehetévé teszi a ponthegeszté és a kiegésziték
elhelyezését.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A ABRA)

A ponthegesztd haszndlatara és teljesitményeire vonatkozé, alapvetd adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a kdvetkezé jelentéssel.

1-  Atapvonal fazisszama és frekvenciaja.

2- Tapfesziltség.

3-  Halozati névleges teljesitmény 50%-os viszonylagos bekapcsolasi idével.
4- Allandé Gizemi haldzati teljesitmény (100%).

5- Maximalis Uresjarasi feszlltség az elektrodaknal.

6- Maximalis aram az elektrodaknal révidzarlatnal.

7- Az elektrodak altal kifejtheté, maximalis nyomoer6.

8- Alland6 Gzemi szekunder aram (100%).

Megjegyzés: A tablan feltiintetett példa tajékoztato jellegli a jelek és a szamok
jelentését illetéen; a tulajdonaban lévé ponthegesztdé miszaki adatainak pontos
értékeit kozvetlenll a ponthegeszt6 tablajan kell leolvasni.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK
F6 karakterisztikak: 1. TABL.
A ponthegeszt6 tomege: 7. TABL.

4. APONTHEGESZTO LEIRASA

4.1 FO ALKOTORESZEK ES SZABALYOZASOK (B ABRA)

1-  Elektréda nyomoerd szabalyozdcsavar.

2- Bedllithato jobb/bal markolat.

3- Furat az esetleges fémgyrl felszereléséhez.

4-  Mobil hegesztékar.

5- Rogzitett hegesztékar.

6- Tapkabel.

7- Karakterisztikak tabla.

8- Mikrokapcsold. .

9- Hegesztési id6 bedllitasa (csak a 3.8kA modellnél (B1 ABRA));
modellekhez lasd a 4.2-t: VEZERLOPANEL.

10- Ponthegeszté szabalyozokar.

a 6.3kA

4.2 VEZERLOPANEL (csak a 6.3kA modelleknél) (C ABRA)
1- Gomb a ponthegesztési id6 javitasahoz:

madositja a ponthegesztési idét a gyari alapbeallitas feltételéhez képest.
2- Gomb a lemezvastagsag kivalasztasahoz:

kivalasztja annak a lemeznek a vastagsagat, amelyet ponthegeszteni kell.
3- Ponthegesztési lizemmoéd kivalaszté gomb:

J-I—I_I- : ahegesztéaram pulzald lesz.
E kivalasztas végrehajtasaval javithato a ponthegesztési teljesitmény
a magas faradasi hatarértékkel rendelkezé lemezeknél vagy
kilénleges védoféliaval bevont lemezeknél. A pulzalasi periédus
automatikus, nem igényel beallitast.

normal ponthegesztés.

4- Term|kus védelmi beavatkozast kijelz6 LED-EK.
Akét led felvaltva villog, viszont a fennmaradé led-ek ki vannak kapcsolva, jelezve
ezzel a ponthegeszté tul magas hémérséklete miatt bekovetkezd leallasat; a
visszaallitas automatikus a hémérsékletnek az el6irt hatarértékek kozé torténd
visszatérése utan.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES  OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PONTHEGESZTOVEL VEGEZZEN EL,

AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETI EL.

5.1 ELRENDEZES
Csomagolja ki a ponthegeszt6t, szerelje 6ssze a csomagban talalhatd kilonallo
részeket.

5.2 A FELEMELES MODOZATA

FIGYELEM: A jelen hasznalati Gtmutatoban ismertetett valamennyi ponthegesztd
emel&szerkezetek nélkiil van leszallitva; abban az esetben, ha egy fémgyiriit szeretne
felerésiteni a furatba a ponthegeszté felfliggesztéséhez (F ABRA (2)), vigydzzon
arra, hogy a menetes szar ne hatoljon be 8 mm-nél mélyebbre.

5.3 ELHELYEZES

Tartson fenn a beszerelési zénaban egy kell6képpen tagas és akadalyoktol mentes
terliletet, amely lehetévé teszi a vezériopanelhez és a munkaterilethez (elektrodak)
valé hozzajutast teljesen biztonsagos kortilmények kozott.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincsenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy kimeneti
nyilasai elétt, ellendrizve azt, hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korréziot
kivalté g6zoket, nedvességet stb.

Helyezze a ponthegesztét egy olyan homogén és tomor anyagbdl allo, sik feliletre,
amely alkalmas a sulyanak elbirasara (lasd “miszaki adatok”), a felborulas vagy
veszélyes elmozdulasok kockazatanak elkerilése végett.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5 4.1 Figyelmeztetés
Barmilyen villamos 0sszekoéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a ponthegesztd
tablajan feltiintetett adatok az Osszeszerelés helyén rendelkezésre allé haldzati
feszlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Aponthegeszt6t kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu () az egyfazisi gépekhez;
- B tipusu ( ) a haromfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése céljabol
javasolt a ponthegeszté csatlakoztatasa a taphaldzat interfész pontjaihoz, amelyek
impedenciaja kisebb, mint Zmax =0.179 ohm.

- Aponthegeszt6 gép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel

meg.
Ha azt egy kozszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a
felhasznald felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a ponthegeszt
gép csatlakoztathato-e (sziikség esetén konzultéljon a disztriblcios halézat
kezel6jével).

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

5.4.2 Csatlakozodugo és aljzat
Csatlakoztasson a tépkabelhez egy megfeleld teljesitményl, szabvanyositott
csatlakozodugot (3P+T : csak 2 polust kell hasznalni a KET FAZIS KOZOTT mérheté
400V csatlakozashoz; 2P+T: EGYFAZISOS 230V csatlakozas) és készitsen el
egy biztositékokkal vagy termomagneses, automata megszakitéval védett, halézati
csatlakozoaljzatot; az adott foldelé kapcsot a tapvonal féldvezetékéhez (sarga-zold)
kell csatlakoztatni.
A csatlakoztatds modozatanak és a felhasznalandé csatlakozédugo
polusszamanak meg kell felelnie a tablazatokban (2; 3; 4; 5 TABL.) el6irtaknak, a
ponthegeszté arameloszté halozatanak és a tapfesziltség fliggvényében.
A csatlakozodugd teljesitménye valamint a biztositékok és a termoméagneses
megszakitd beavatkozasi jellemz&je az 1. TABL.-ban és 7. TABL. —ban vannak
feltlintetve.
Amennyiben toébb ponthegesztét szerel be, akkor ciklikusan ossza el az aramellatast
a harom fazis kozott oly modon, hogy egy kiegyensulyozottabb terhelés valdsuljon
meg; példaul:
ponthegesztok 230V:

1. ponthegesztd: L1-N aramellatas.

2. ponthegeszt6: L2-N aramellatas.

3. ponthegeszt6: L3-N aramellatas.

Stb.
ponthegeszték 400V:

1. ponthegesztd: L1-L2 dramellatas.

2. ponthegeszt6: L2-L3 aramellatas.

3. ponthegeszt6: L3-L1 aramellatas.

Stb.

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. tiizvész) vonatkozoéan.
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6. HEGESZTES (Ponthegesztés)

6.1 ELOZETES MUVELETEK

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa el6tt egy sorozat vizsgalat és

szabalyozas elvégzése sziikséges a halézatbol kicsatlakoztatott ponthegesztével:

1-  Ellenérizze, hogy az elektromos bekotést helyesen, a kordbbi utasitasok szerint
elvégezte.

2- Az elektrodak sorbarendezése és nyomoereje:

- gondosan rdgzitse az als6 elektrodat
legalkalmasabb poziciéban;

- lazitsa meg a felsd elektroda régzité csavarjat annak lehetévé tételéhez, hogy
az a hegesztékar furataban szabadon csusszon;

- Helyezzen az elektrédak kozé a ponthegesztésre szant lemezek vastagsagaval
megegyez6 lapot;

- D ABRA zarja el a szabalyozokart 2 annyira, hogy a hegesztékarok
parhuzamosak legyenek és az elekirodak hegyei egybeessenek; csavarja
be a tartozékként nyujtott csavart 3 (d.M6) a furatba 1, a szabalyozokarnak
a nyomoerd-szabalyozas végrehajtasahoz alkalmas poziciéban torténd
rogzitéséhez;

- rogzitse a felso elektrodat a helyes poziciéban ugy, hogy gondosan szoritsa
meg a csavart

- dllitsa be az elektrodak altal a ponthegesztési fazisban kifejtendé nyomoéerét

E ABRA, a szabalyozdcsavart elforditva (1) a tartozékként nyujtott kulcs
felhasznélésaval; a fokbeosztason a mutaté allasanak fuiggvényében beallitott
értéek az F ABRAN van feltiintetve. A 6. TABL. a kulonféle hegesztdkar
hosszusagokkal elérhetd nyomoeré értéket tinteti fel.
Csavarja el azt az 6rajarassal megegyezé (jobb) iranyban a lemezek
vastagsaganak névekedésével aranyosan ndvekvé nyomoerd eléréséhez,
olyan meértékben, hogy a csipesz zarasa és a mikrokapcsolé miikodése
nagyon korlatozott erd kifejtése mellett valosuljon meg.

a végrehajtandd6 munkahoz

6.2 PARAMETEREK BEALLITASA

6.2.1 6.3kA modellek:

- valassza ki a ponthegesztésre szant lemez vastagsagat a ponthegeszté
vezérlépanelén elhelyezett (2 - C ABRA) gomb felhasznalasaval;

- véalassza ki a ponthegesztés tipusat (folyamatos vagy pulzalt) a (3 - C ABRA) gomb
felhasznalasaval.
Ki lehet javitani, ahol az sziikséges, plusz vagy minusz irdnyban az alapbedllitasi
ponthegesztési idét az (1 - C ABRA) gomb felhasznalasaval.

6.2.2 3.8kA modell:

Allitsa be a ponthegeszteS| idét a ponthegeszt6 hatoldalan elhelyezett potenciométer
(9 - B1 ABRA) alkalmazasaval; a hegesztési pont helyes elkészitésével
Osszeegyeztetheté modon, a leheté legalacsonyabb értékeket hasznalja (lasd: 6.3
ELJARAS).

6.3 ELJARAS

A ponthegeszté aram ala helyezése utan a ponthegesztés végrehajtasahoz tartsa be

a kdvetkezd utasitasokat:

- tamassza az alsé elektrodat a ponthegesztésre szant lemezre;

- mikddtesse a csipesz karjat végallasig, azaz amig be nem nyomja a mikrokapcsolot
(8-B ABRA), elérve ezzel:
a) a lemez Osszezarasat az elektrodak kozott az elére bedllitott nyoméerd

segitségével;

b) a hegesztéaram ataramlasat az elére megszabott idétartamon belil.

- néhany pillanat eltelte utan engedije ki a csipesz karjat. Ez a késés (megtartas) jobb
mechanikai tulajdonsagokat biztosit a hegesztési pont szamara.

Sajatos tapasztalat hianyaban néhany ponthegesztési proba elvégzése javasolt
ugyanolyan minéségl lemez vastagsagok és munkavastagsag alkalmazasaval.

A hegesztési pont kialakitasa helyesnek tekinthetd akkor, amikor egy prébaanyagot
egy huzoéprobanak kitéve a hegesztési pont magjat kihtizza a két lemez egyikébdl.

FIGYELEM! A ponthegeszté egy védelmi vezetékkel van felszerelve,
amely a hegeszt6é aramkort kozvetleniil a foldhoz csatlakoztatja.
Csak akkor végezze el a hegesztést, ha az 6sszeillesztend6 lemezek a foldeléstol
szigetelve vannak!
Ellenkez6 esetben azonnal szakitsa meg a hegeszté munkat és vizsgaltassa
meg a berendezés és a ponthegeszt6 védelmi vezetékét a miiszaki szakteriileten
tapasztalattal rendelkez6 vagy szakképzett személlyel.

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA
ES KI VAN CSATLAKOZTATVA AZ ELEKTROMOS ES PNEUMATIKUS (ha van)
TAPHALOZATBOL.

A pneumatikus hengeres miikodtetésii valtozatoknal a tartozékként nyujtott
lakattal rogziteni kell a kapcsolé6t az “O” poziciéban.

7.1 RENDES KARBANTARTAS

A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.
az elektrodahegy atmérdjének és profiljanak kiigazitasa/visszaallitasa;

- az elektrodak sorbarendezésének ellendrzése;

- arugoterhelés ellendrzése (elektroda erd);

- aponthegesztd és a fogo tapkabel épségének vizsgalata,

- az elektrodak és a hegesztbkarok cseréje.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
SZEMELY VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A PONTHEGESZTO PANELJEINEK ELMOZDITASA
ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
HOGY A PONTHEGESZTO KI VAN KAPCSOLVA ES AZ ELEKTROMOS ES A
PNEUMATIKUS (ha van) TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

A fesziiltség alatt 1évé ponthegesztén beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitéssel jarhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valo kozvetlen
érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket valthatnak ki, amelyek a
mozgasban Iévo szervekkel valo kdzvetlen érintkezés kovetkezményei.
Idészakonként, és mindenesetre a hasznalattdl és a kornyezeti feltételektdl fliggd
gyakorisaggal ellendrizni kell a ponthegesztd belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
tirisztoros modulokra, diédas modulokra, aramellatas kapocslécére, stb. rakodott port

és fémrészecskéket szaraz, siritett levegésugar segitségével (max. 5 bar).

Keriilje a siiritett levegésugarnak az elektronikus kartyakra valé iranyitasat;

végezze el azok esetleges tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfelel6

oldoszerekkel.

Alkalomszer(ien:

- vizsgélja meg, hogy nem latszanak-e sériilések a kabelezések szigetelésein vagy
nincsenek-e kilazult — eloxidalédott csatlakozasok.

- kenje be a csukldkat és a csapokat.

- vizsgalia meg, hogy a transzformator szekunder tekercset a hegeszt6kar-
tartd ontvényekkel Osszekoté csavarok jol meg legyenek hizva és azokon
ne mutatkozzanak oxidacié vagy tulmelegedés jelei, ugyanez vonatkozik a
hegeszt6kart és elektrodatartot rogzité csavarokra is.

- vizsgélja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszekété csavarok a
kimeneti rudaknal / huzaloknal j6l meg legyenek hiizva és azokon ne mutatkozzanak
oxidacio vagy tulmelegedés jelei.

- vizsgalja meg a gép foldel6 aramkorének a hegeszté aramkarrel vald folytonossagat
(elektrodak).

- vizsgalja meg, hogy a transzformator szekunder tekercs 6sszeko6t6é csavarjai (ha
vannak) jol meg legyenek huzva és azokon ne mutatkozzanak oxidacié vagy
tulmelegedés jelei.

- A karbantartds vagy a javitds elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban |évo részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségli primer csatlakozasokat a
kisfesziltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

7.3 MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERViZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE, HOGY:

- A hegesztékar mikodtetésével ténylegesen be legyen nyomva a mikrokapcsold,
amely engedélyt ad az elektronikus kartyanak a hegesztéshez.

- Atermikus védelmek nem kapcsoltak-e be.

- A szekunder halézat részét képezd elemek (hegesztékartarté oOntvények —
hegesztékarok - elektrodatartok) ne legyenek nem kielégitéek meglazult csavarok
vagy oxidaciok miatt.

- A hegesztési paraméterek (elektrodak ereje és atmérdje, hegesztési id6) ne
legyenek alkalmatlanok a folyamatban l1évé megmunkalashoz.
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APARATE PENTRU SUDURA PRIN REZISTENTA PENTRU UZ INDUSTRIAL $I
PROFESIONAL.
Nota: in textul urmator se va folosi termenul ,,aparat de sudur in puncte”.

1.

SIGURANTA GENERALA PRIVIND SUDURA PRIN REZISTENTA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului de sudura in puncte si informat asupra riscurilor care pot proveni din
procedeele de sudura prin rezistenta, asupra masurilor de protectie si asupra
procedurilor de urgenta.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Aparatul de sudura in puncte trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare corecta.

Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile slabite.

Folositi aparatul de sudura in puncte la o temperatura a aerului ambiant
cuprinsa intre 5°C si 40°C si o umiditate relativa de 50% pana la temperaturi
de 40°C si de 90% pentru temperaturi de pana la 20°C.

Nu folositi aparatul de sudura in puncte in spatii umede, ude sau in ploaie.
Conectarea cablurilor de sudura si orice interventie de intretinere obisnuita
la brate si/sau la electrozi trebuie efectuate cu aparatul de sudura in puncte
oprit si deconectat de la reteaua de alimentare electrica si pneumatica (daca
este prezenta).

Aceeasi procedura trebuie respectata la bransarea la reteaua hidrica sau la o
unitate de racire cu circuit inchis (aparate de sudura in puncte racite cu apa)
si la toate interventiile de reparatie (intretinere speciala).

Ve VAV

Este interzisa utilizarea aparatului in zonele clasificate cu risc de explozie din
cauza prezentei gazelor, prafurilor sau a cetii.

Nu sudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea
acestor substante.

Nu sudati recipiente aflate sub presiune.

Indepartati din zona de lucru toate substantele inflamabile (de ex. lemn,
hartie, carpe etc.).

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata! Nu asezati piesa in imediata
apropiere a substantelor inflamabile.

Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace pentru aspirarea fumurilor de
sudura in apropierea electrozilor; este necesara o abordare sistematica
pentru evaluarea limitelor de expunere la fumurile de sudura in functie de
compozitia si de concentratia acestora, precum si de durata expunerii.

PO®®

Protejati intotdeauna ochii cu ochelari speciali de protectie.

Purtati manusi si haine de protectie corespunzatoare pentru lucréarile de
sudura prin rezistenta.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive,
se constata un nivel de expunere personala zilnica (LEP,d) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala.

(< ))

HOCISIEIS

Trecerea curentului de sudura in puncte provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale
(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura in puncte.

Acest aparat de sudura in puncte corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la

campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurlle electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de punctare
(daca sunt prezente).

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
punctare.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de punctare (daca sunt prezente) in jurul
corpului.

Sa nu puncteze avand corpul in mijlocul circuitului de punctare. Sa tina
ambele cabluri pe aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de punctare (daca este
prezent) la piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

Sa nu puncteze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura in puncte
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de punctare.
Distanta minima:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura in puncte corespunde cerintelor standardului tehnic de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional.
Nu este asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetlca in
cladirile de locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de j joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

UTILIZAREA PREVAZUTA

Instalatia trebuie sa fie utilizata pentru sudura in puncte a uneia sau a mai multor
table de otel cu continut scazut de carbon, cu forma si dimensiuni variabile in
functie lucrarea ce urmeaza a fi efectuata.

A RISCURI REZIDUALE é

RISC DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE

NU PUNETI MAINILE IN APROPIEREA PIESELOR IN MISCARE!

Modalitatea de functionare a aparatului de sudurd 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 trebule redus prin adoptarea unor masuri de prevenire adecvate:
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Operatorul trebuie sa fie experimentat sau instruit cu privire la procedeul de
sudura prin rezistenta cu acest tip de aparate.

Trebuie efectuata o evaluare a riscului pentru orice tip de lucrare ce trebuie
efectuata; este necesara predispunerea unor echipamente si armaturi pentru
sustinerea si ghidarea piesei prelucrate astfel incat sa se indeparteze mainile
de zona periculoasa.

Cand utilizati un aparat de sudura in puncte portabil: apucati bine clestele
cu ambele maini, tindndu-le pe manerele corespunzatoare; fineti tot timpul
mainile departe de electrozi.

Ori de céate 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.

Nu lasati aparatul de sudura in puncte nesupravegheat: in acest caz este
obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de alimentare; la aparatele de
sudura in puncte actionate cu cilindru pneumatic duceti intrerupatorul
general pe “O” si blocati-l cu lacatul din dotare; cheia trebuie scoasa si
pastrata de catre responsabil.

Folositi numai electrozi prevazuti pentru masina (a se vedea lista de piese de
schimb), fara a modifica forma acestora.

RISCUL DE ARSURI

Anumite parti ale aparatului de sudura in puncte (electrozi - brate si zone
adiacente) pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este necesar sa purtati
imbracaminte de protectie corespunzatoare.

Lasati sa se raceasca piesa de-abia sudata inainte de a o atinge!



- RISCUL DE RASTURNARE $I CADERE
- Asezati aparatul de sudura in puncte pe o suprafata orizontala cu capacitate
corespunzatoare masei; legati aparatul de sudura in puncte de planul de
sprijin (cand este prevazut in sectiunea “INSTALARE” din acest manual). In
caz contrar, cu podele inclinate sau denivelate, cu planuri de sprijin mobile,
exista pericolul de rasturnare.
- Se interzice ridicarea aparatului de sudura in puncte, cu exceptia cazului
prevazut in sectiunea “INSTALARE” din acest manual.
In cazul folosirii aparatelor pe roti: deconectati aparatul de sudura in
puncte de la alimentarea electrica si pneumatica (daca este prezenta)
inainte de a muta unitatea intr-o altad zona de lucru. Fiti atenti la obstacole
si la asperitatile terenului (de exemplu, cabluri si conducte).

- UTILIZAREA NECORESPUNZATOARE
Folosirea aparatului de sudura in puncte pentru orice lucrare diferita de cea
prevazuta este periculoasa (a se vedea UTILIZAREA PREVAZUTA).

A PROTECTII $I APARATORI

Protectiile si partile mobile ale invelisului aparatului de sudura prin puncte
trebuie sa fie pe pozitia lor, inainte de conectarea la reteaua de alimentare.
ATENTIE! Orice interventie manuald asupra unor parti mobile accesibile ale
aparatului de sudura in puncte, de exemplu:

- Inlocuirea sau intretinerea electrozilor

- Reglarea pozitiei bratelor sau electrozilor

TREBUIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA IN PUNCTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca este prezenta).

INTRERUPATOR GENERAL BLOCAT PE “O” CU LACATUL INCHIS SI CHEIA
SCOASA la modelele actionate cu CILINDRU PNEUMATIC).

DEPOZITAREA

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.
- Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 80%.

- Temperatura mediului inconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -15°C si 45°C.
In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu apa si la o temperatura a
mediului inconjurator sub 0°C: adaugati lichidul antigel prevazut sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de apa.

Utilizati intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Aparat de sudura mobil pentru sudura prin rezistenta.

Seria este constituita din 3 modele:

- 3.8kA:
Aparat mobil de sudura in puncte cu temporizator electronic. Permite o executare
precisa a punctelor de sudura, datorita controlului electronic al timpului de punctare
si reglarea fortei electrozilor. Capacitate de punctare pe tabla de otel cu continut
scazut de carbon (brate standard) pana la grosimea de 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Aparat mobil de sudura in puncte cu control digital cu microprocesor.
Caracteristicile principale, administrate de la panoul de control sunt urmatoarele:
- Selectarea grosimii tablelor ce urmeaza a fi punctate.
- Corectarea timpului de punctare.
- Posibilitatea introducerii pulsarii curentului de punctare.
- Reglarea fortei de punctare.
- Capacitate de punctare pe tabla de otel cu continut scazut de carbon (brate

standard) pana la grosimea de 2+2 mm.

- 6.3KA (400V):
Aparat mobil de sudura in puncte cu control digital cu microprocesor.
Aceleasi caracteristici ca pentru modelul 6.3kA (230V), dar functioneaza cu
tensiune de alimentare de 400V(380V-415V).

2.2 ACCESORII DE SERIE
Dotarea de baza a aparatului cuprinde brate de 120 mm si electrozi standard.

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Perechi de brate si electrozi cu lungime si/sau forma diferita, si in kit cuprinzand
mai multe perechi.

- Carucior pentru brate: permite asezarea aparatului si a accesoriilor.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (FIG. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si la randamentul aparatului de sudura in
puncte sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia avand urmatoarele semnificatii:
1- Numarul fazelor si frecventa liniei de alimentare.

2- Tensiune de alimentare.

3- Puterea nominala a retelei cu raport de intermitenta de 50%.

4- Puterea retelei de alimentare in regim permanent (100%).

5- Tensiune maxima in gol la electrozi.

6- Curent maxim cu electrozi in scurt-circuit.

7- Forta maxima exercitata de electrozi.

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

Nota: exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura in puncte achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE
Caracteristici generale: TAB. 1.
Masa aparatului de sudura in puncte: TAB. 7.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA IN PUNCTE

4.1 COMPONENTE PRINCIPALE $I REGLARI (FIG.B)

1-  Surub de reglare a fortei electrozilor.

2- Maner ce poate fi pozitionat la dreapta/stanga.

3- Orificiu pentru montarea eventualului surub cu inel.

4-  Brat pentru sudura mobil.

5-  Brat pentru sudura fix.

6- Cablu de alimentare.

7- Placa caracteristici.

8- Microswitch.

9- Reglare timp de punctare (numai pentru modelul 3.8kA (FIG. B1)) ;
modelele 6.3kA a se vedea 4.2: PANOU COMANDA.

10- Parghie de punctare.

pentru

4.2 PANOU COMANDA (numai pentru modelele 6.3kA) (FIG. C)
1- Tasta pentru corectarea timpului de punctare:

regleaza timpul de punctare fata de conditia de default din fabrica.
2- Tasta pentru selectarea grosimii tablei:

selecteaza grosimea tablei care urmeaza a fi punctata.
3- Buton de selectare a modalitatii de punctare:

J-I—I_I- : curentul de sudura este pulsant.
Efectuand aceasta selectare, se Tmbunatateste capacitatea de
punctare pe table cu o limitd de curgere ridicata sau pe table cu
pelicule de protectie deosebite. Perioada de pulsare este automata,
nu necesita reglare.

punctare normala.

4- LEDURI de semnalizare a interventiei protectiei termice.
Cele doud leduri semnalizeaza alternativ, celelalte leduri sunt stinse, semnalizand
blocarea aparatului din cauza supra-incalzirii; restabilirea este automata la
revenirea temperaturii la limitele prevazute.

5. INSTALARE

AATEN'[IE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE INSTALARE SI
CONECTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA IN PUNCTE ESTE OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE. .

LEGATURILE ELECTRICE $I PNEUMATICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

5.2 MODALITATI DE RIDICARE

ATENTIE: Nici un aparat de sudura in puncte descris in acest manual nu este
prevazut cu dispozitive de ridicare; in cazul in care doriti aplicarea unui surub cu inel
pentru suspendarea aparatului, utilizand orificiul (FIG. F (2)), fiti atenti ca piciorul
filetat sa nu intre mai mult de 8 mm.

5.3 AMPLASARE

Rezervati zonei de instalare o suprafata suficient de ampla si fara obstacole pentru
a garanta accesul la panoul de comanda 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 pe o suprafatd plana din material omogen si compact menita sa
suporte greutatea acestuia (a se vedea “datele tehnice”) pentru a evita pericolul de
rasturnare sau deplasarile periculoase.

5.4 CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Recomandari

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
retelei disponibile la locul instalarii sa corespunda cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de suduréa in puncte.

- Aparatul de sudurd in puncte trebuie s fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare
diferentiale de tipul:
- Tipul A () pentru aparate monofazate;

- Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.179 ohm.

- Aparatul de sudura in puncte nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura in puncte poate fi conectat
(daca este necesar, consultati societatea de distributie).

5.4.2 Stecherul si priza
Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+T : sunt utilizati numai 2
pini pentru conectarea 400V INTERFAZICA; 2P+T: conectare 230V MONOFAZATA)
cu capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea protejata cu sigurante
fuzibile sau cu un intrerupator automat magnetotermic; borna de impamantare trebuie
conectat la conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.
Modalitatile de conectare si numarul de poli ai stecherului utilizat, in functie de
sistemul de distributie si de tensiunea de alimentare a aparatului dvs., trebuie
sa corespunda prevederilor din tabele (TAB. 2; 3; 4; 5).
Capacitatea stecherului si caracteristica interventiei sigurantelor fuzibile si a
intrerupatorului magnetotermic sunt mentionate tabelele TAB. 1 si TAB. 7.
In cazul in care se instaleazé mai multe echipamente de sudura in puncte, distribuiti
alimentarea ciclic intre faze astfel incat sa se realizeze o sarcina mai echilibrata;
exemplu:
Aparate 230V:

Aparat 1: alimentare L1-N.

Aparat 2: alimentare L2-N.

Aparat 3: alimentare L3-N.

Etc.
Aparate 400V:

Aparat 1: alimentare L1-L2.

Aparat 2: alimentare L2-L3.

Aparat 3: alimentare L3-L1.

Etc.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

6. SUDURA (Punctare)

6.1 OPERATII PRELIMINARE

Inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare, sunt necesare o serie de verificari
si controale, de efectuat cu aparatul debransat de la retea.
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1- Controlati ca bransarea electrica este efectuatd corect potrivit instructiunilor
precedente.
2- Alinierea si forta electrozilor:

- blocati cu grija electrodul inferior n pozitia cea mai potrivita pentru lucrarea ce
se efectueaza,

- slabiti surubul de fixare a electrodului superior pentru a-i permite intrarea in
orificiul sdu de pe brat,

- asezati intre electrozi o foaie de tabla cu grosimea echivalenta cu grosimea
tablelor de punctat,

- FIG. D inchideti parghia 2 pana cand bratele sunt paralele si varfurile
electrozilor coincid; ingurubati surubul 3 (d.M6) din dotare in orificiul 1, pentru
a bloca parghia intr-o pozitie potrivita pentru reglarea fortei,

- blocati in pozitia corecta electrodul superior, strangand bine surubul,

- reglati forta exercitatd de electrozi in faza de punctare FIG.E, actionand

asupra surubului de reglare (1) utilizand cheia din dotare ; valoarea stabilita, in
functie de pozitia indicelui pe scara gradata, este mentionata in FIG. F . TAB
6 mentioneaza valoarea fortei obtinute cu diferite lungimi ale bratelor.
Rotiti Tn sensul acelor de ceasornic (spre dreapta) pentru a creste proportional
forta de apasare in raport de cresterea grosimii tablei, efectuand totusi reglarea
astfel incat inchiderea clestelui si actionarea microintrerupatorului sa se faca
exercitand o forta limitata.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR

6.2.1 Modele 6.3kA:

- selectati grosimea tablei ce urmeaza a fi punctata folosind tasta (2 - FIG. C) situata
pe panoul de comanda al aparatului:

- selectati tipul de punctare (continua sau pulsata) folosind tasta (3 - FIG. C).
Dacéa este necesar, se poate corecta in plus sau in minus timpul de punctare
prestabilit folosind tasta (1 - FIG. C).

6.2.2 Model 3.8kA:

Reglati timpul de punctare cu ajutorul potentiometrului (9 - FIG.B1) situat pe spatele
aparatului; folositi cele mai scazute valori posibile, compatibile cu efectuarea punctului
(a se vedea: 6.3 PROCEDEU).

6.3 PROCEDEU

Dupa ce ati alimentat aparatul de sudura, pentru efectuarea punctarii respectati

urmatoarele instructiuni:

- asezati electrodul inferior pe tabla de punctat;

- actionati parghia clestelui la sfarsit de cursd si apoi pana la apasarea
microintrerupatorul (8-FIG.B) obtinand:
a) Tinchiderea tablelor intre electrozi cu forta pre-reglata;
b) trecerea curentului de sudura pe durata prestabilita.

- eliberati parghia clestelui dupa cateva momente. Aceasta intarziere (mentinere)
confera caracteristici mecanice mai bune punctului.

In lipsa unei experiente specifice, este bine sa efectuati anumite probe de punctare
asupra unor table de aceeasi calitate si grosime cu cele care urmeaza a fi sudate.
Se considera corecta executia unui punct de sudura atunci cand, incercand sa
desprindem tablele, prin tractiune, pe una din acestea va ramane punctul de sudura
(pe o tabla raméane gaura, iar pe cealalta ramtne asa-numitul "buton de sudura").

ATENTIE! Aparatul de sudura in puncte este dotat cu un conductor de
protectie care conecteaza circuitul de sudura direct la pamant.
Efectuati sudura numai daca tablele de unit sunt izolate de pamant!
In caz contrar, sudura trebuie intrerupta imediat, iar conductorul de protectie
al instalatiei si al aparatului de sudura in puncte trebuie verificat de catre o
persoana cu experienta sau calificata in domeniul tehnic.

7. INTRETINEREA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA iN PUNCTE_ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE ELECTRICA S| PNEUMATICA
(daca exista).

La versiunile actionate cu cilindru pneumatic trebuie blocat intrerupatorul in
pozitia ,,0” cu lacatul din dotare.

7.1 INTRETINEREA ORDINARA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE

OPERATOR
ada/restabilirea diametrului si a profilului varfului electrodului;

- controlul alinierii electrozilor;

- controlul tensionarii arcului (forta electrozi);

- verificarea integritatii cablului de alimentare a aparatului de sudura in puncte si a
clestelui.

- Tnlocuirea electrozilor si a bratelor;

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iIN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

DE SUDURA IN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,

ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RE]’EAUA

DE ALIMENTARE ELECTRICA $I PNEUMATICA (daci este prezenta).

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura

in puncte pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile

sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu organele in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudura in puncte periodic sau frecvent, in functie de

utilizare si de conditiile ambientale si inlaturati praful si particulele metalice depozitate

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

insuflarea cu aer comprimat uscat (max 5bar).

Evitati |ndreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatati-le pe

acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Cu aceasta ocazie:

- verificati ca legaturile sa nu fie slabite - oxidate, iar cablurile sa nu prezinte daune
la nivelul izolatiei.

- lubrificati articulatiile si pivotii.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
suporturile port-brate sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
supra-incalzire; acelasi lucru este valabil pentru suruburile de blocare brate si port-

electrozi.

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului la
barele / tresele de iesire sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau
de supra-incalzire.

- verificati continuitatea circuitului de impamantare a masinii cu circuitul de sudura
(electrozi).

- verificati ca suruburile de conectare a circuitului secundar al transformatorului
(daca sunt prezente) sa fie bine stranse si sa nu existe semne de oxidare sau de
supra-incalzire.

- Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatlel restablhtl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre Tn contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. infasuratj toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile circuitului primar de inalta
tensiune de cele secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea tamplariei.

7.3 DEPISTARE DEFECTIUNI

INCAZULIN CAREFUNCTIONAREAAPARATULUINUESTE CORESPUNZATOARE

SIINANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE

DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTEN]’A AUTORIZAT, CONTROLATI CA:
Cu parghia sudura actionatd se apasa efectiv microintrerupatorul, validand fisa
electronica pentru sudare.

- Nu au intervenit protectiile termice.

- Elementele care fac parte din circuitul secundar (suporturi port-brate - brate - port-
electrozi) nu sunt ineficiente din cauza suruburilor slabite sau a oxidarilor.

- Parametrii de sudura (forta si diametrul electrozilor, timpul de sudura) sunt
corespunzatoare lucrarii efectuate.
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APPARATER FOR MOTSTANDSSVETSNING FOR
PROFESSIONELLT BRUK.
Obs: i texten nedan anvands termen “punktsvets”.

INDUSTRIELLT OCH

1. ALLMAN SAKERHET FOR MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste ha tillrdckliga kunskaper for en sdker anvédndning av
punktsvetsen och kénna till riskerna i samband med motstandssvetsningen,
motsvarande skyddsatgarder och nédstoppsprocedurer.

- Utfor elinstallationen enligt de foreskrivna normerna och lagarna om
olycksfall pa arbetsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra dig om att matningsuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvéand inte kablar med en forsamrad isolering eller en anslutning som har
lossnat.

- Anvand punktsvetsen vid en lufttemperatur mellan 5°C och 40°C samt en
relativ luftfuktighet pa 50% upp till en temperatur pa 40°C och pa 90% upp till
en temperatur pa 20°C.

- Anvénd inte punktsvetsen i fuktiga eller bléta miljoer. Anvand den inte i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och eventuella underhallsatgarder pa
armar och/eller elektroder maste utféras med avstdngd punktsvets som
har frankopplats fran det elektriska och pneumatiska matningsnatet (om
narvarande).

Samma procedur maste respekteras for anslutningen till vattennatet och till
en kylenhet med sténgd krets (punktsvetsar som avkyls med vatten) och hur
som helst vid reparationsatgarder (extraordinért underhall).

Ve VAN

- Det ar forbjudet att anvanda apparaten i miljoer med omraden som ar
klassificerade som explosionsrisk pa grund av narvaro av gas, damm eller
dimma.

- Svetsa inte pa behallare eller ledningar som innehaller eller har innehallit
flytande eller gasformiga brandfarliga produkter.

- Undvik att anvdnda den pa rena material med klorlésningsmedel eller i
nérheten av sadana substanser.

- Svetsa inte pa tryckbehallare.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t ex. trd, papper, trasor osv.) fran
arbetsomradet.

- Lat nysvetsade delar kylas av! Placera inte delen i narheten av brandfarliga
amnen.

- Forsakra dig om att luftombytet &r 1ampligt eller anvéand lampliga medel for att
avldagsna svetsrok i narheten av elektroderna. Det &r nédvandigt att anvénda
sig av en systematisk metod for att utvardera granserna for exponering till
svetsrok enligt sammansattning, koncentration och exponeringens tidslangd

PO®®

Skydda alltid 6gonen med sarskilda skyddsglaségon.

- Ha pa dig handskar och skyddskldder som lampar sig for bearbetning med
motstandssvetsning.

- Buller: om en daglig bullerniva (LEP,d) motsvarande eller 6verstigande
85dB(A) uppstar vid svetsningsarbeten som ar sarskilt intensiva, ar det
obligatoriskt att anvénda sarskild individuell skyddsutrustning.

m
HOOAR®®

- Overgangen av punktsvetsstrommen leder till att elektromagnetiska falt
(EMF) uppstar kring punktsvetsningskretsen.

De elektromagnetiska félten kan stora vissa medicinska apparater (t ex.
pacemaker, andningsapparater, metallproteser osv.).

Man maste vidta lampliga skyddsatgarder nar det galler personer som bar
sadana apparater. Till exempel forbjuda tillgang till omradet dar punktsvetsen
anvands.

Den hér punktsvetsen uppfyller de tekniska produktstandarderna for
anvandning endast i industrimiljo for professionellt bruk. Vi garanterar ingen

overensstammelse med gransviardena for manniskans exponering och kontakt
med de elektromagnetiska falten i hemmamiljo.

Operatéren maste folja dessa procedurer for att minska exponeringen i
elektromagnetiska falt:
- Fastenheten sa nara de tva punktsvetskablarna som méjligt (om installerade).
- Hall huvudet och balen sa langt borta som méjligt fran punktsvetskretsen.
- Linda aldrig punktsvetskablarna (om sadana anvands) runt kroppen.
- Punktsvetsa aldrig om kroppen befinner sigm itt i punktsvetskretsen. Hall
bada kablarna pa samma sida om kroppen.
- Anslut punktstrémmens returkabel (om en sadan anvands) vid stycket som
ska punktsvetsas sa nara fogen som utférs som méjligt.
- Punktsvetsa aldrig néra, sittande pa eller stodd mot punktsvetsen (minsta
avstand: 50 cm).
- Lamna inga magnetiska jarnforemal i narheten av punktsvetsen.
- Minsta avstand:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. l);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Apparat av klass A:

Den har punktsvetsen uppfyller kraven for den tekniska produktstandarden for
anvandning endast i en industriell miljo for professionellt syfte.
Overensstammelse med den elektromagnetiska kompatibiliteten i bostadshus
och hus som ar direkt anslutna till ett lagspanningsnat som matar bostadshus
garanteras inte.

FORUTSEDD ANVANDNING
Systemet ska anvénda till punktsvetsning av en eller flera stalplatar med ett
lagt kolinnehall, av olika former och matt enligt bearbetningen som ska utforas.

VN /AN <

RISK FOR KLAMNING AV ARMARNA

SATT INTE HANDERNA NARA DE RORLIGA DELARNA!

Punktsvetsens funktionsldage och variation nar det géller form och matt pa delen

som ska bearbetas forhindrar ett fullstandigt skydd mot faran for klamning av

armar, fingrar, hander, underarmar.

Risken maste reducera genom att folja nedanstaende forsiktighetsatgarder:

- Operatéren maste ha erfarenhet och vara kvalificerad for arbeten med
motstandssvetsning med den har typen apparater.

- Man maste bedoma risken for varje typ av arbete som ska utforas och se
till att man har tillgang till utrustning och enheter som stédjer delen som
bearbetas for att handerna ska hallas borta fran det farliga omradet vid
elektroderna.

- Om du anvander en barbar punktsvets: hall klamman stadigt med bada

hénderna pa handtagen. Hall handerna pa avstand fran elektroderna.

| alla fall déar delens utformning gor det mojligt att reglera elektroderna

avstand sa att man inte 6verskrider en bana pa 6 mm.

Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma punktsvets.

Arbetsomradet maste blockera for obehoriga.

- Lamna inte punktsvetsen utan tillsyn. | detta fall &r det obligatoriskt att
koppla ifran den fran natet. Punktsvetsar med aktivering med en pneumatisk
cylinder har en huvudstrombrytare som ska stélls pa ”O” och lasas med det
medféljande laset. Nyckeln ska tas ut och maste forvaras av den ansvarige.

- Anvdnd endast elektroderna som ar forutsedda for maskinen (se
reservdelslistan) utan att andra formen pa dem.

RISK FOR BRANNSKADOR

Vissa delar av punktsvetsen (elektroder, armar och narliggande omraden) kan
na temperaturer 6ver 65°C: det ar nodvandigt att bara lampliga skyddsklader.
Lat den nysvetsade delen kylas av innan du vidrér den!

- RISK FOR VALTNING OCH FALL
- Placera punktsvetsen pa en horisontell yta som ldmpar sig till dess
vikt. Fast punktsvetsen vid stodplanet (enligt anvisningarna i kapitlet
”INSTALLATION” i den har bruksanvisningen). Ett lutande eller ojamnt golv
eller stodplan kan gora att risk for valtning uppstar.
- Det ar forbjudet att lyfta punktsvetsen, utom i fal som uttryckligen anges i
kapitlet INSTALLATION” i den har bruksanvisningen.
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- Om du anvander maskiner med vagn: Koppla ifran punktsvetsen fran den
elektriska och pneumatiska tillférseln (om sadan finns) innan du flyttar
enheten till en annan arbetszon. Var uppmarksam pa hinder och ojamnheter
i underlaget (t. ex. kablar och ledningar).

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ér farligt att anvanda punktsvetsen for arbeten som skiljer sig fran den
forutsedda anviandningen (se FORUTSEDD ANVANDNING).

A SKYDD

Skydden och de rérliga delarna pa punktsvetsens hélje maste vara i ratt lage
innan man ansluter enheten till stromférsorjningsnatet.

OBS! Alla manuella atgarder pa de rorliga delarna som ér tillgéngliga for
punktsvetsen, t. ex:

- Byte eller underhall av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position

SKA UTFORAS MED AVSTANGD PUNKTSVETS SOM HAR KOPPLATS IFRAN
DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA FORSORJNINGSNATET (om installerat).
HUVUDSTROMBRYTAREN AR LAST | LAGET "0” MED STANGT LAS OCH
UTTAGEN NYCKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Placera maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) i en stangd
lokal.

- Den relativa luftfuktigheten far inte 6verstiga 80%.

- Miljétemperaturen maste vara mellan -15°C och 45°C.

Om maskinen ar utrustad med en vattenkylenhet och miljotemperaturen ar

under 0°C: tillsatt frostvatska av avsedd typ eller tom helt hydraulkretsen och

vattentanken.

Vidta alltid 1ampliga atgarder for att skydda maskinen mot fukt, smuts och rost.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1 INLEDNING
Barbar héftsvets for motstandssvetsning.
Serien innefattar 3 modeller:
- 3.8KA:
Barbar héftsvets med elektronisk tidsinstélining. Goér det mgjligt att utféra
svetspunkterna med stor noggrannhet tack vare den elektroniska kontrollen av
héftsvetstiden och instéllningen av elektrodernas kraft. Kan haftsvetsa pa stalplat
med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek pa upp till 1 +1 mm.
- 6.3kA (230V):
Barbar haftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
De huvudsakliga egenskaper som kan styras fran kontrolltavlan ar féljande:
- Val av tjocklek pa de platar som ska haftsvetsas.
- Korrigering av haftsvetstid.
- Méjlighet att koppla in haftsvetsstrom i impulser.
- Instalining av haftsvetskraft.
- Kan haftsvetsa pa stalplat med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek
pa upp till 2 + 2 mm.
- 6.3KA (400V):
Barbar héaftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
Samma egenskaper som hos modellen 6.3kA (230V), férutom att den fungerar
med en matningsspanning pa 400V (380V-415V).

2.2 STANDARDTILLBEHOR
Haftsvetsens bastillbehor innefattar armar pa 120 mm samt standardelektroder.

2.3 TILLBEHOR PA BESTALLNING
- Arm- och elektrodpar med annorlunda langd och/eller form, aven i kit med flera par.
- Vagn fér armar pa vilken man kan placera haftsvetsen och tillbehdren.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande héaftsvetsens anvandning och prestationer
sammanfattas pa informationsskylten, och har foljande betydelse.
1-  Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspanning.

3- Elnétets nominella effekt med intermittensférhallande 50%.
4-  Elnétets effekt vid permanent drift (100%).

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6- Maximal strém med elektroderna i kortslutning.

7- Elektrodernas maximala kraft.

8- Sekundar strom vid permanent drift (100%).

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras, indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt
pa skylten pa sjalva haftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allménna egenskaper: TAB. 1.
Héftsvetsens massa: TAB. 7.

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN .

4.1 HUVUDSAKLIGA KOMPONENTER OCH INSTALLNINGAR (FIG.B)

1- Skruv foér installning av elektrodernas kraft.

2- Handtag som kan stéllas in hdger/vanster.

3-  Hal fér montering av eventuell dgonbult.

4- Rorlig svetsarm.

5- Fast svetsarm.

6- Matningskabel.

7- Informationsskylt.

8- Mikrobrytare.

9- Instalining av haftsvetstid (endart fér modell 3.8kA (FIG. B1)), fér modellerna
6.3kA se 4.2 KONTROLLTAVLA.

10- Spak far haftsvetsning.

4.2 KONTROLLTAVLA (enbart for modellerna 6.3kA) (FIG. C)
1- Knapp for korrigering av héaftsvetstiden:
justerar héaftsvetstiden jamfort med fabriksstandard.
2- Knapp for val av platens tjocklek:
val av tjocklek pa den plat som man har for avsikt att haftsvetsa.
3- Knapp for val av tillvagagangssitt for haftsvetsning:
n—rl- . svetsstrommen ar pulserande.
Detta val forbattrar kapaciteten att haftsvetsa platar med hog
strackgrans eller platar med sarskild skyddsfilm. Impulsperioden ar
automatisk och behdver inte regleras.

: normal haftsvetsning.

4- LYSDIODER som indikerar att termoskyddet har ingripit.
Nar de tva lysdioderna blinkar alternerande medan 6vriga lysdioder ar
slackta, indikerar detta att haftsvetsen blockerats pa grund av évertemperatur.
Aterstaliningen sker automatiskt nar temperaturen sjunker under dentillatna
gransen.

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 montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT

VIKTIGT: De haftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar inte utrustade med
nagon lyftanordning. Om ni vill satta fast en 6gonbult for att lyfta upp haftsvetsen ska
ni anvanda er av halet (FIG. F (2)), var noggrann med att det gangade stiftet inte
tranger langre &n 8 mm in i svetsen.

5.3 PLACERING

Valj en uppstaliningsplats med tillréckligt stor yta och utan hinder, sa att det ar 1att att
komma at kontrollpanelen och arbetsomradet (elektroderna) under sékra forhallanden.
Forsakra dig om att det inte finns nagonting som blockerar 6ppningarna for kylluftsintag
och kylluftsutslapp. Forsakra dig vidare om att ledande dammpartiklar, fratande angor,
fukt osv. inte sugs in i kylluftsanlaggningen.

Placera punktsvetsen pa en plan yta av ett jamnt och kompakt material som lampar
sig for att klara av dess vikt (se "tekniska data”) for att undvika faran for valtning och
farliga forflyttningar.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Varningar

- Innan du utfor en elanslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa punktsvetsens
markplat 6verensstdmmer med spanningen och frekvensen pa installationsplatsen.

- Punktsvetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral
jordningsledning.

- For att garantera skydd mot indirekta kontakter, ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA () for enfasmaskiner;

- Typ B (2% J[===) for trefasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker) rader vi dig att ansluta
punktsvetsen till matningsnatets granssnittspunkter som har en impedans som ar
under Zmax =0.179 ohm.

- Punktsvetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allméan elférsorjning ar det installatérens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att punktsvetsen kan anslutas (om
nodvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperator).

5.4.2 Kontakt och uttag
Anslut natkabeln till en normaliserad kontakt (3P+T (stift+jord): endast 2 poler anvands
for anslutningen 400 V MELLAN FASER; 2P+T (stift+jord): anslutning 230 V ENFAS)
med en lamplig kapacitet. Se till att natuttaget skydda av sakringar eller en automatisk
magnetotermisk sakerhetsstrombrytare. Jordningsterminalen maste anslutas il
jordningsledninegn (gulgron) i férsérjningslinjen.
Tillvagagangssattet for anslutningen och antalet poler pa den stickpropp som
anvands maste motsvara indikationerna i tabellerna (TAB. 2, 3, 4, 5) i forhallande
till elnatets egenskaper och er haftsvets matningsspanning.
Stickproppens kapacitet och sakringarnas och den termomagnetiska brytarens
ingreppsegenspaker indikeras i tabellerna TAB. 1 och TAB. 7.
Om fler an en héftsvets installeras, skall stromférsérjningen férdelas cykliskt éver de
tre faserna for att fa en jamnare belastning, till exempel:
Héftsvetsar 230V:

Héftsvets 1 : matning L1-N.

Haftsvets 2 : matning L2-N.

Haftsvets 3 : matning L3-N.

etc.
Haftsvetsar 400V:

Haftsvets 1 : matning L1-L2.

Haftsvets 2 : matning L2-L3.

Héftsvets 3 : matning L3-L1.

etc.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sakerhetssystemet
som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det
finns risk for skada pa person (t.ex. elektrisk stot) och sak (t.ex. brand).

6. SVETSNING (Héftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment fér haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och installningar med héftsvetsen frankopplad fran elnatet:

1- Kontrollera att den elektriska anslutningen ar korrekt gjord i enlighet med ovan
givna anvisningar.

2- Installning i linje och elektrodernas kraft:

- blockera den undre elektroden ordentligt i den position som ar mest Iamplig for
det arbete som ska utféras,

- lossa pa skruven som haller fast den 6vre elektroden sa att den kan glida i
halet pa armen,

- placera ett mellanlagg, som ar lika stort som den plat som ska haftsvetsas,
mellan elektroderna,

- FIG. D stang spaken 2 tills armarna ar parallella och elektrodernas spetsar
sammanfaller. Drag at skruven 3 (d.M6) som levereras tillsammans med
anordningen, i halet 1 for att blockera spaken i den position som ar lamplig for
att utfora instéllningen av kraften,

- blockera den &vre elektroden i den korrekta positionen och drag at skruven
ordentligt,

- reglera elektrodernas kraft under héaftsvetsfasen FIG.E genom att justera
skruven for reglering (1) med hjalp av den tillhérande nyckeln. Det varde som
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stéllts in indikeras av visarens position pa den graderade skalan, pa det satt
som illustreras i FIG. F. Tabellen TAB. 6 indikerar den kraft som kan uppnas
med armar av olika langd.

Skruva medsols for att 6ka kraften i proportion till platarnas tjocklek, anpassa
instéliningen pa ett sadant séatt att stangningen av tangen och den tillhérande
mikrobrytaren kan ske genom att anvanda sig av en begransad styrka.

6.2 INSTALLNING AV PARAMETRAR

6.2.1 6.3kA-modeller:

- valj tjocklek pa den plat som ska héftsvetsas med hjalp av knappen (2 - FIG. C)
som sitter pa haftsvetsens kontrolltavla,

- valj typen av haftsvetsning (kontinuerlig eller med impulser) med hjélp av knappen
(3-FIG.C).
Det ar mojligt att korrigera standardtiden for haftsvetsning uppat eller nedat, med
hjalp av knappen (1 - FIG. C), om det skulle behévas.

6.2.2 3.8kA-modell:

Reglera haftsvetstiden med hJaIp av potentiometern (9 - FIG.B1) som sitter pa
héftsvetsens baksida. Anvand sa laga varden som mdjligt som ar kompatibla med det
korrekta utférandet av svetspunkten (se 6.3 TILLVAGAGANGSSATT).

6.3 TILLVAGAGANGSSATT

Efter att ha matat haftsvetsen elektriskt ska man ga tillvaga pa foljande sétt for att

utfora haftsvetsningen:

- stdd den undre elektroden mot den plat som ska haftsvetsas;

- tryck in spaken pa tangen till &ndstopp, och saledes tills mikrobrytaren (8-FIG.B)
trycks in, varvid féljande hander:
a) elektroderna sluter till om platarna med en pa férhand instélld kraft;
b) svetsstrommen passerar under den tid som stallts in.

- slapp spaken pa tangen efter nagot dégonblick. Denna férdrojning (kvarhallande)
ger svetspunkten battre mekaniska egenskaper.

Om man inte har nagon erfatenhet av det specifika fallet ar det lampligt att genomfora
nagra forsok med platar av samma tjocklek och kvalitet som de som man har for avsikt
att haftsvetsa.

Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens kérna dras ut fran den enda
av de tva platarna nar punkten utsatts for ett dragprov.

A OBS! Punktsvetsen ar utrustad med en skyddsledning som ansluter
svetskretsen direkt till jord.

Utfor svetsningen endast om platarna som ska sammanfogas éar isolerade fran
jordnlngen'

Om sa inte ar fallet, ska du omedelbart avbryta svetsningsarbetet och lata
kontrollera skyddslednlngen i anlaggningen eller punktsvetsen av en erfaren
person som har tekniska kvalifikationer.

7. UNDERHALL

A OBS! INNAN DU UTFOR UNDERHALLSATGARDERNA, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN DET ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA NATET (om tillgéngligt).

Pa versioner med aktivering med pneumatisk cylinder, ska du lasa brytaren i
lage “O” med laset som ingar.

7.1 LOPANDE UNDERHALL

DE LOPANDE UNDERHALLSATGARDERNA KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
Anpassning/aterstallning av elektrodspetsens diameter och profil.

- Kontroll av elektrodernas inriktning.

- Kontroll av fjaderns laddning (elektrodernas kraft).

- Kontroll av att punktsvetsens och klammans natkabel ar hel.

- Byte av elektroder och armar.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL._ .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
AV ERFAREN PERSONAL ELLER PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER | DET ELEKTRISKA-MEKANISKA FALTET.

A OBS! INNAN DU TAR BORT PANELERNA FRAN PUNKTSVETSEN

OCH SOKER ATKOMST TILL DESS INVANDIGA DELAR, SKA DU FORSAKRA

DIG OM ATT PUNKTSVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN DET

ELEKTRISKA STROMNATET OCH DET PNEUMATISKA NATET (om tillgangligt).

Eventuella kontroller som utférs med spanning i punktsvetsen kan leda till

allvarliga elektriska stotar pa grund av direktkontakten med de stromférande

delarna och/eller skador som beror pa direktkontakt med de rorliga delarna.

Regelbundet och hur som helst enligt anvandningen och miljéférhallandena, ska du

inspektera punktsvetsen invandigt och avlagsna damm och metallpartiklar som har

deponerats pa transformatorn, tyristormodulen, diodmodulen, strémférsérjningens
kabelfaste osv. med torr tryckluft (max. 5 bar).

Undbvik att rikta tryckluftstralen mot de elektroniska korten. Rengér dem eventuellt

med en mycket mjuk borste och lampliga rengdringsmedel.

V|d detta tillfalle:

Kontrollera att kabelselens isolering inte ar skadad eller att kopplingarna inte ar
lossade eller oxiderade.

- Smorj leder och stift.

- Kontrollera att skruvarna foér koppling av transformatorns sekundardel till
armhallarna ar val atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
overhettning. Samma sak galler fér armarnas lasskruvar och elektrodhallarna.

- Kontrollera att skruvarna for koppling av transformatorn till stdngerna/
utgangsflatorna ar val atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering eller
overhettning.

- Kontrollera kontinuiteten i maskinens jordningskrets med svetskretsen (elektroder).

- Kontrollera att skruvarna fér anslutning av den sekundara enheten till transformatorn
(om sadana finns) &r ordentligt atdragna och att det inte finns tecken pa oxidering
eller éverhettning.

- Efter att ha utfért underhallsarbetet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kabelselen sa som de var ursprungligen och vara noga med
att de inte kommer i kontakt med de rorliga delarna eller delar som kan na héga
temperaturer. Linda alla ledningar sa som de var ursprungligen och var noga
med att halla kopplingarna for huvudenheten i hogspanning och de sekundéra i
lagspanning.

Anvand alla brickor och originalskruvar for att montera héljet.

7.3 FELSOKNING

VID EN_EVENTUELLT OTILLFREDSSTALLANDE FUNKTION OCH INNAN

DU UTFOR MER SYSTEMATISKA KONTROLLER ELLER VANDER DIG TILL

REPARATIONSVERKSTADEN KONTROLLERA FOLJANDE PUNKTER:

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

- Inga termiska skydd har ingripit.

- Elementen som tillhér delarna pa den sekundara kretsen (armhallare-armar-
elektrodhallare) ar inte ineffektiva pa grund av skruvar som har lossats eller
oxideringar.

- Svetsparametrarna (kraft och elektrodernas diameter, svetstid) lampar sig inte till
arbetet som utfors.
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MODSTANDSSVEJSEAPPARATER TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes betegnelsen “punktsvejsemaskine”.

1. ALMEN SIKKERHED | FORBINDELSE MED MODSTANDSSVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, samt oplyses om risiciene forbundet med
modstandssvejsningsprocedurerne samt om de pakravede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

- Den elektriske installation skal udferes efter de galdende

ulykkesforebyggende normer og love.

Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.
Segrgfor,atnetstikkontaktenerrigtigtforbundetmedjordbeskyttelsesanlaegget.
Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.
Punktsvejsemaskinen skal anvendes ved en omgivende lufttemperatur
mellem 5°C og 40°C og en relativ luftfugtighed pa 50% ved temperaturer pa
op til 40°C og pa 90% ved temperaturer pa op til 20°C.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders
i regnvejr.

Tilslutningen af svejsekablerne og hvilket som helst almindeligt
vedligeholdelsesarbejde pa arme ogl/eller elektroder skal udferes, mens
punktsvejsemaskinen er slukket og frakoblet el- og trykluftsforsyningen
(safremt de forefindes).

Den samme procedure skal overholdes, hvad angar tilslutningen til
vandforsyningen eller en keleenhed med lukket kredslgb (vandafkeslede
punktsvejsemaskiner) samt ethvert reparationsarbejde (ekstraordinaer
vedligeholdelse).

Ve VAN

Det er forbudt at anvende apparatet i omgivelser, der er klassificeret som
spraengfarlige pa grund af tilstedevarelse af gas, stov eller tage.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrintholdige
oplegsningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Lad arbejdsemnet kale ned efter svejsningen! Undlad at placere arbejdsemnet
i nzerheden af braeendbare stoffer.

Sorg for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler til
fiernelse af svejsedampene i naerheden af elektroderne; der skal ivaerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af greensen for udsaettelse
for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og

udsattelsens vanI hed.

Beskyt altid gjnene med de dertil beregnede beskyttelsesbriller.
Anvend altid beskyttelseshandsker og -klader, der egner
modstandssvejseprocedurerne.

Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEP,d) i forbindelse med
seerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85db(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige varnemidler.

sig il
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Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af punktsvejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur
(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,
der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde
adgang til punktsvejsemaskinens driftsomrade.

Denne punktsvejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at det overholder de grundlaeggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

Fastger de to punktsvejsekabler (safremt de forefindes) sa taet som muligt pa
hinanden.

Hold hovedet og overkroppen
punktsvejsekredsligbet.

Vikl under ingen omstandigheder punktsvejsekablerne (safremt de
forefindes) rundt om kroppen.

Undlad at punktsvejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet.
Hold begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind punktsvejsestremreturkablet (safremt det forefindes) til det emne,
der skal punktsvejses, sa taet som muligt pa samlingen.

Undlad at punktsvejse i naerheden af punktsvejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lzne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af punktsvejsekredslgbet.
Minimal afstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

= 30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

sa langt vak som muligt fra

Apparatur herende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

FORVENTET ANVENDELSE

Anlzgget skal anvendes til punktsvejsning af en eller flere stalplader med lavt
kulstofindhold, med forskellige former og dimensioner alt efter den pataenkte
forarbejdning.

A TILBAGEVARENDE RISICI é

RISIKO FOR MASNING AF DE @VRE LEMMER

LAD VARE MED AT ANBRINGE HANDERNE | NARHEDEN AF DELE |
BEVAGELSE!

Punktsvejsemaskinens funktionsmade og arbejdsemnernes variable former og
dimensioner gor det umuligt at indrette en integreret beskyttelsesanordning,
der hindrer masning af de gvre lemmer: fingrene, handen, underarmen.
Risikoen skal formindskes ved at treeffe de fornedne forholdsregler.
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Medarbejderen  skal have erfaring eller vare sat ind i
modstandssvejsningsproceduren med denne slags apparatur.

Der skal veere foretaget en vurdering af risiciene forbundet med hver slags
arbejde; der skal anvendes udstyr og afskaermninger, der er egnede til at
stotte og lede emnet under forarbejdningen, sa handerne fiernes fra det
farlige omrade rundt om elektroderne.

| tilfeelde af anvendelse af en baerbar punktsvejsemaskine: Hold godt fast i
tangen med begge hander pa de dertil beregnede greb; hold altid haenderne
vaek fra elektroderne.

Hvis emnets udformning muligger dette, skal man altid regulere elektrodernes
afstand saledes, at vandringen ikke overstiger 6 mm.

Seorg for, at der ikke arbejder mere end én person med samme
punktsvejsemaskine samtidigt.

Uvedkommende ma ikke have adgang til arbejdsomradet.
Punktsvejsemaskinen ma ikke efterlades uden opsyn: | dette tilfelde skal
den frakobles forsyningsnettet; pa punktsvejsemaskiner med aktivering
med pneumatisk cylinder skal hovedafbryderen stilles pa ”0” og blokeres
med den medfelgende hangelas, ngglen skal fjernes og opbevares af den
ansvarshavende.

Anvend udelukkende de elektroder, der er beregnede til maskinen (se
reservedellisten) uden at @ndre pa disses form.

FARE FOR FORBRANDINGER

Visse dele af punktsvejsemaskinen (elektroder, arme og nzerliggende
omrader) kan na temperaturer pa over 65°C: Det er ngdvendigt at anvende
egnede beskyttelsesklader.

Lad arbejdsemnet kole ned efter svejsningen, for det bergres!

FARE FOR VALTNING OG STYRT
- Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade med en passende



bareevne; f: punktsvej inen til stottefladen (safremt dette
angives i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning). | modsat fald, i
tilfaelde af skra eller ujaevne gulvflader samt bevagelige stotteflader, opstar
der fare for valtning.

Det er forbudt at haeve punktsvejsemaskinen, med mindre dette angives
udtrykkeligt i afsnittet “INSTALLATION” i denne vejledning.

| tilfzelde af anvendelse af mobile maskiner: Frakobl punktsvejsemaskinen
fra el- og trykluftsforsyningen (safremt de forefindes), for enheden flyttes
til et andet arbejdsomrade. Pas pa eventuelle forhindringer og ujeevnheder
pa grunden (for eksempel kabler og rer).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE
Det er farligt at anvende punktsvejsemaskinen til hvilken som helst anden
forarbejdning end den forventede (se FORVENTET ANVENDELSE).

& BESKYTTELSESANORDNINGER OG VARN

Beskyttelsesanordningerne og de bevagelige dele af punktsvejsemaskinens
hus skal vaere placeret, for den forbindes til forsyningsnettet.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa punktsvejsemaskinens
tilgeengelige, bevaegelige dele, som for eksempel:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes position

SKAL FORETAGES, MENS PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTSFORSYNINGEN (safremt de forefindes).
HOVEDAFRBYDER BLOKERET PA ”0” MED LAST HENGELAS OG FJERNET
NGGLE pa modeller, der aktiveres med PNEUMATISK CYLINDER).

LAGRING

- Anbring maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede
lokaler.

- Den relative luftfugtighed ma ikke overstige 80%.

- Den omgivende lufttemperatur skal befinde sig mellem -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er forsynet med vandkgleenhed og den omgivende lufttemperatur

ligger under 0°C: skal der tilsattes frostvaske, eller den hydrauliske kreds og

vandbeholderen skal temmes helt.

Treef altid egnede foranstaltninger for at beskytte maskinen mod fugt, snavs

og rust.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Baerbar punktsvejsemaskine til modstandssvejsning.

Serien bestar af 3 modeller:

- 3.8kA:
Baerbar punktsvejsemaskine med elektronisk timer. Giver mulighed for ngjagtig
udferelse af punktsvejsning takket veere den elektroniske styring af punktsvejsetiden
og reguleringen af elektrodernes kraft. Mulighed for at foretage punktsvejsning pa
stalplader med lavt kulstofindhold (standardarme) med en tykkelse pa op til 1+1

mm.
- 6.3kA (230V):
Baerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Hovedegenskaberne, som kan styres fra styretavlen, er som falger:
- Indstiling af tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.
Rettelse af punktsvejsetiden.
Mulighed for at tilkoble punktsvejsestremmens puls.
Regulering af punktsvejsekraften.
Mulighed for at foretage punktsvejsning pa stalplader med lavt kulstofindhold
(standardarme) med en tykkelse pa op til 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Baerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Samme egenskaber som modellen 6.3kA (230V), men den fungerer med en
netspaending pa 400V(380V-415V).

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

2.3 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Par arme og elektroder med forskellig laengde og/eller form, ogsa i seet, der
omfaftter adskillige par.

- Vogn til arme: Til at stotte punktsvejsemaskinen og tilbehgret pa.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende punktsvejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med felgende betydning.

1-  Netforsyningens faseantal og frekvens.

2-  Netspaending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.
4-  Netforsyning ved permanent tilfarsel (100%).

5- Maksimalspaending til elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstram med kortsluttede elektroder.

7- Elektrodenes maksimalkraft.

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

Bemark: Formalet med ovenstaende eksempel pa et specifikationsmaerkat er at
forklare symbolernes og tallenes betydning, de ngjagtige veerdier for de tekniske
data vedrgrende jeres punktsvejsemaskine skal afleeses p& den pageeldende
svejsemaskines specifikationsmeaerkat.

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

4. BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1- Skrue til regulering af elektrodernes kraft.

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

3-  Hul til montering af eventuel ringskrue.

4- Bevaegelig svejsearm.

5- Fast svejsearm.

6- Forsyningsledning.

7- Specifikationsmaerkat.

8- Mikrokontakt.

9- Regulering af punktsvejsetiden (kun pa modellen 3.8kA (FIG. B1)); hvad angéar
modellerne 6.3kA jeevnfer 4.2 : STYREPANEL.

10- Punktsvejsestyrestang.

4.2 STYREPANEL (kun pa modellerne 6.3kA) (FIG. C)
1-  Knap til rettelse af punktsvejsetiden:
retter pa punktsvejsetiden i forhold til fabriksindstillingen.
2- Knap til indstilling af metalpladens tykkelse:
anvendes til at indstille tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal
foretages pa.
3- Knap til indstilling af punktsvejsemaden:
J-I—I_I- : svejsestremmen er pulserende.
Hvis man veelger denne indstilling forbedres punktsvejsekapaciteten
pa metalplader med hgj straekning eller metalplader med seerlig
beskyttelsesfilm. Pulseringstiden justeres automatisk, og kreever
saledes ingen regulering.

Almindelig punktsvejsning.

4- SIGNALLAMPER der giver meddelelse om udlgsning af varmesikring.
De to signallamper lyser skiftevis, mens de @vrige signallamper er slukkede,
hvilket ggr brugeren opmaerksom pa, at punktsvejsemaskinen er blevet spzerret
pa grund af overophedning; genopretningen foretages automatisk, sa snart
temperaturen igen befinder sig indenfor de tilladte graenser.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT

PUNKTSVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN,
FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST ARBEJDE, DER VEDR@RER
INSTALLATION SAMT TILSLUTNING TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN.
TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORN@DNE
ERFARING OG FAGLIGE FORUDSATNINGER.

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

5.2 LOFTEMETODER

GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger; hvis man gnsker at paseette en ringskrue for at
anvende hullet (FIG. F (2)) i forbindelse med havningen af maskinen, skal man
sorge for, at pinden med gevindskaering ikke tra&enger mere end 8 mm ind.

5.3 PLACERING

Veelg et tilstraekkeligt stort og fuldstaendigt ryddet omrade til installationen, sa der
sikres adgang til styretavlen og arbejdsstedet (elektroder) samt sikre arbejdsforhold.
Serg for, at abningerne til keleluftind- og udstremning ikke er tildeekket, og kontrollér
samtidig, at ledende stgvarter, rustfremkaldende dampe, fugt og lignende ikke kan
opsuges.

Anbring punktsvejsemaskinen pa en plan flade lavet af et ensartet, kompakt,
beeredygtigt materiale (se "tekniske data”) for at undga fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

5 4.1 Advarsler
For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere,
om punktsvejsemaskinens mzerkedata stemmer overens med netforsyningens
spaending og frekvens pa installationsstedet.

- Punktsvejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af typen:

- Type A () til enfasede maskiner;
- Type B ( M-) tiI trefasede maskiner;

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

- Punktsvejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis punktsvejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.4.2 Stik og stikkontakt
Forbind et standardstik (3P+T (F+J) : der anvendes kun 2 poler til INTERFASE-
forbindelse 400V; 2P+T (F+J): 230V ENFASET forbindelse med passende kapacitet
med forsyningskablet , og indret en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grenne).
Forbindelsesmaden og stikkets antal poler, skal passe til fordelingssystemet og
punktsvejsemaskinens spaendingstilfersel samt til angivelserne pa tabellerne
(TAB. 2; 3; 4; 5)
Stikkets kapacitet og sikringernes og den termiske
udlgsningsegenskaber er opfert pa tabellerne TAB. 1 og TAB. 7
Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal stremforsyningen fordeles
cyklisk mellem de tre faser, saledes at der opnas en mere afbalanceret belastning,
f.eks.:
Punktsvejsemaskiner 230V:
Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-N.
Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-N.
Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-N.
osV.
Punktsvejsemaskiner 400V:
Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1-L2.
Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3.
Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.
osV.

sikkerhedsafbryders

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande
(f. eks. brand).

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages ethvert punktsvejsearbejde, skal man udfere en raekke eftersyn og
check, dog farst efter at punktsvejsemaskinen er blevet frakoblet netforsyningen.
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1- Kontrollér om ftilslutningen il elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i
overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.
2- L|ge placering af elektroderne og deres kraft:
speaer den nedre elektrode omhyggeligt i den mest egnede stilling i betragtning
af det arbejde, der skal udferes,

- lgsn den gverste elektrodes fastgﬂringsskrue, saledes at den kan glide i dens
hul i armen,

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

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

- speer den overste elektrode i den rigtige stilling og stram dens skrue
omhyggeligt,

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

TAB. 6 viser veerdien for den kraft, der kan opnas med arme af forskellig
leengde.

Man skal dreje den med uret (til hgjre) for at @ge kraften i takt med foragelsen
af metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid tilpasse reguleringen, sa det er
muligt at lukke tangen og dermed at aktivere mikrokontakterne uden besveer.

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE

6.2.1 6.3kA-modeller:

- Indstil tykkelsen pa den metalplade, som punktsvejsningen skal foretages pa,
ved hjeelp af knappen (2 - FIG. C), der befinder sig pa punktsvejsemaskinens
styrepanel;

- veelg den gnskede punktsvejsemade (kontinuerlig eller pulserende) ved hjeelp af
knappen (3 - FIG. C).

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

6.2.2 Model 3.8kA:

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

6.3 FREMGANGSMADE
Nar punktsvejsemaskinen er blevet tilkoblet netforsyningen, skal man udfgre
punktsvejsningen ifelge nedenstaende anvisninger:
- Seet den nedre elektrode pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.
- Pres tangens styrestang helt i bund, indtil der trykkes pa mikrokontakten (8-FIG.B),
hvorved man opnar fglgende:
a) Metalpladerne speerres mellem elektroderne med den forindstillede kraft.
b) Gennemstremning af svejsestremmen i den fastsatte tid.
- Man skal slippe tangens styrestang efter et gjeblik. Denne forsinkelse
(opretholdelse) forbedrer punktets mekaniske egenskaber.

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

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

A GIV AGT! Punktsvejsemaskinen er forsynet med en beskyttelsesleder,
der forbinder svejsekredsen direkte til jordforbindelsen.

Udfer kun svejsningen, hvis de metalplader, der skal forenes, er isolerede fra
jord!

Hvis denne betingelse ikke er opfyldt, skal svejsearbejdet straks afbrydes, og
anlaeggets eller punktsvejsemaskinens beskyttelsesleder skal kontrolleres af
en person med de forngdne tekniske forudsztninger.

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIVAGT!FGRMAN GARIGANGMED VEDLIGEHOLDELSESARBEJDET,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt den forefindes).

Pa modeller, der aktiveres med pneumatisk cylinder, skal hovedafbryderen
blokeres i position ”0” med den medfelgende hangelas.

7.1 ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF OPERATQJREN.
tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- kontrol af elektrodernes ligestilling;

- kontrol af fiederens belastning (elektrodestyrke);

- kontrol af punktsvejsemaskine- og tangforsyningskablets intakthed.

- udskiftning af elektroder og arme;

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDF@QRES AF
PERSONALE MED DEN FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG
OM, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET EL- OG
TRYKLUFTFORSYNINGEN (safremt de forefindes).

Hvis der foretages kontroller med spanding i punktsvejsemaskinen, opstar der
fare for alvorligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med spanding og/
eller lzesioner som foelge af direkte kontakt med dele i bevagelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere punktsvejsemaskinen
indvendigt og fjerne stovet og ophobede metalpartikler fra transformeren,
tyristormodulet, diodemodulet, forsyningsklemkassen osv. med ter trykluft (maks. 5

ar).
Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske printkort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blagd barste eller egnede oplgsningsmidler.
Efter behov:
- Undersgg, at kablernes isolering ikke er beskadiget samt at forbindelserne ikke er
lgse eller oxiderede.

- Smer leddene og tappene.

- Kontrollér, om forbindelsesskruerne mellem transformerens sekundeere kreds
og armholdersamlingerne er spaendt ordentligt, samt at der ikke er tegn pa
oxydering eller overophedning; det samme geelder for laseskruerne til arme og
elektrodeholdere.

- Undersgg, om forbindelsesskruerne mellem transformerens sekundzere kreds og
staengerne / udgangsfletningerne er spaendt ordentligt, samt at der ikke er tegn pa
oxydering eller overophedning.

- kontrollér maskinens jordkreds’ kontinuitet med svejsekredsen (elektroderne).

- Undersag, om forbindelsesskruerne for transformerens sekundaere kreds (safremt
den forefindes) er spaendt ordentligt, samt at der ikke er tegn pa oxydering eller
overophedning.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som i begyndelsen, og man skal serge for,
at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa
heje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere kreds med hgjspaending er helt adskilt fra de
sekundeere kredse med lavspaending.

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

7.3 FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT BGR MAN, FGR MAN RETTER

HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDFQRER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE FOLGENDE:
Om der rent faktisk trykkes pa mikroafbryderen, nar svejsegrebet er aktiveret,
hvorved der gives OK til svejsning til det elektroniske printkort.

- Atder ikke er blevet udlgst nogen varmesikringer.

- At den sekundeere kreds’ bestanddele (samlinger armholder -
elektrodeholder) ikke fungerer darligt pga. lase skruer eller oxidering.

- At svejseparametrene (elektrodestyrke og diameter, svejsningens varighed)
passer til det arbejde, der skal udferes.

arme -
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Bemerk: i teksten nedenfor er termen ”punktesveiseapparat” brukt.

1.
Operatgren

GENERELL SIKKERHET FOR MOTSTANDSSVEISING

ma ha tilstrekkelig kjenndom for et sikkert bruk av

punktesveiseapparatet og ha kjenndom om risikoene ved motstandssveising,
tilsvarende verneinngrep og nedstoppsprosedyrer.

/N

Utfer elinstallasjonen i samsvar med foreskrivne normer og lover om ulykker
pa arbeidsplassen.

Punktesveiseapparatet ma kun bli koplet til et matesystem med noytral
ledning som er koplet til jord.

Forsikre deg om at mateuttaket er korrekt koplet til jord.

Bruk ikke kabler med en svekket isolering eller en kopling som er lgsnet.
Bruk punktesveiseapparatet ved en lufttemperatur mellom 5°C og 40°C og en
relativ luftfuktighet pa 50% opp til en temperatur pa 40°C og pa 90% opp till
en temperatur pa 20°C.

Bruk ikke punktesveiseapparatet i fuktige eller vate miljger. Bruk den ikke i
regn.

Koplingen av sveisekablene og eventuelt vedlikehold pa armer ogleller
elektroder skal utferes med punktesveiseapparatet slatt fra og frakoplet fra
det elektriske og pneumatiske matenettet (hvis brukt).

Samme prosedyren skal folges ved kopling til vannettet og til en kjsleenhet
med lukket krets (punktesveiseapparater med vannavkjeling) og i hvert fall
ved reparasjoner (ekstraordinaert vedlikehold).

Ve VAN

Det er forbudt & bruke apparataet i miljger med omraden som er klassifisert
som eksposjonsfarlige pa grunn av gss, stov eller take.

Du skal ikke sveise pa beholder eller ledningen som innholder eller har
innholdt brennbare produkter i vaeskeform eller gassform.

Unnga a bruke den pa rene materialer med kloropplgsningmidler eller nzere
slike substanser.

Du skal ikke sveise pa truykkbeholderen.

Fjern alle brennbare formal (f. eks. tre, papir, traser osv.) fra arbeidsomradet.
La sveisedelene bli avkjolet! Plasser dem ikke naere brennbare produkter.
Forsikre deg om at luftventilasjonen er egnet eller bruk egnet midler
for a fjerne sveisergyken ved elektrodene. Det er ngdvendig a bruke en
systematisk metode for a vurdere grensene for eksponering i sveisergyk i
samsvar med sammensetning, konsentrasjon og eksponeringstid.

PDOO®

Beskytt syene med spesielle vernebriller.

Bruk hansker og vernekler som er egnet for bearbeidelse med
motstandssveising.

Stay: hvis et dagelig steyniva (LEP,d) tilsvarende elelr overstigende 85dB(A)
oppstar ved sveisearbeid som er spesielt intensive, er det obligatorisk a
bruke spesielle individuelle verneutstyr.

(< ))
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HOCISIEIS

Overgangen av punktesveisestremmen forer til at elektromagnetiske felt
(EMF) dannes ved punktesveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan fere til interferenser i noen medisinske
apparater (f. eks pacemaker, respiratorer, metalproteser osv.).

Det er ngdvendig & ta noen forholdsregler for personer med slike apparater,
f.eks. ike tillate adgant til omradet hvor punktesveiseapparatet er brukt.

Dette punktesveiseapparatet oppfyller de tekniske produktstandardene for
bruk bare i industrimiljg for profesjonalt bruk. Vi garanterer inget samsvar
med grenseverdiene for eksponering for mennesker og kontakt med de
elektromagnetiske feltene ved hjemmebruk.

Operatgren ska utfere disse prosedyrer for & minke eksponeringen av
elektromagnetiske felt:

Fest enheten sa nare de to punktesveisekablene som mulig (hvis instalert).
Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fra punktesveisekretsen.
Du skal aldri linde punktesveisekablene (hvis brukt) rundt kroppen.

Du skal aldri punktesveise hvis kroppen er i punktesveisekretsen. Hold

begge kablene pa samme side av kroppen.

Kople punktestrommens returkabel (hvis brukt) ved stykket som skal
punktesveises sa nare skjgten som mulig.

Punktsveise aldri nare, sittende pa eller stott mot punktesveiseapparatet
(mindste avstand: 50 cm).

La ingen magnetiske jernformal vaere i narheten av punktesveiseapparatet.
Mindste avstand:

- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);

- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);

- d=30cm (Fig. I);

- d=20cm (Fig. L) Studder.

2N

Dette

Apparat av klasse A:

punktesveiseapparatet oppfyller kravene for den tekniske

produktstandarden for bruk kun i industrimilje for profesjonalt bruk.
Samsvar med den elektromagnetiske kompatibiliteten i boligbygninger som er
direkte koplet til et lavspenningsnett som forsyner bolagsbygninger garanteres

ikk

e.

FORVENTET BRUK

Systemet skal brukes til punktesveising av en eller flere stalplater med ett lavt
kullinnhold, av ulike former og mal i samsvar med bearbeidelsen som skal
utfares.

VAN V)N

RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

SETT IKKE HENDENE ALTFOR NARE DE BEVEGELIGE DELENE!
Punktesveisebrennerens funksjonsmodus og variasjoner i form og mal pa delen
som skal bearbeides forhindrer et totalt vern mot fare for & klemme armene,
fingrene, hendene og underarmene.

Risikoen ma reduseres ved a folge disse forholdsregler:
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Operatgren ma ha erfaringer og kvaifikasjoner for arbeid med
motstandssveising med denne typen av apparater.

Man skal vurdere risikoen for hver type av arbeid som skal bli utfert og
forsikre seg om at man har agant til utstyr og enheter stom stetter delen
som er bearbeided slik at hendene er borte fra det farlige omradet ved
elektrodene.

Hvis du bruker et barbart sveiseapparat: hold klemmen godt med begge
hendene pa handtakene. Hold hendene borte fra elektrodene.

1 alle fall hvor delens struktur gjer det mulig a regulere elektrodenes avstand
slik at man ikke overskrider en bane pa 6 mm.
Forhindre at flere personer arbeider
punktesveiseapparat.

Arbeidsomradet ma blokkeres for uvedkommende personer.

La aldri punktesveiseapparatet vaere uten tilsyn. | dette fal er det obligatorisk
a kople fra den fra nettet. Punktesveiseapparater med aktivering med en
pneumatisk sylinder har en hovedbryter som skal stilles pa "O” og lukkes
med det medfolgende hengelaset. Ngkkelen skal fiernes og ma oppbevares
av den ansvarlige personen.

Bruk kun elektrodene som er egnet for maskinen (se reservedelslisten) uten
a endre formen for disse.

samtidig med samme

RISIKO FOR FORBRENNINGER

Noen delar av punktesveiseapparatet (elektroder, armer og narliggende
omrader) kan na temperaturer over 65°C: det er ngdvendig & baere egnet
verneklaer.

La delen som er bearbeidet avkjoles for du rerer ved den!

RISIKO FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseapparatet pa en horsiontell overflate som er egnet
til vekten. Fest punktesveiseapapratet ved stotteplanet (i samsvar med
instruksene i kapittelet ZINSTALLASJON” i denne handboka). Et gulv eller
stetteplan som er i skraning kan utgere risiko for velting.

- Det er forbudt a lofte punktesveiseapparatet, unntatt fallene som er
beskrevet i kapittelet ZINSTALLASJON” i denne handboka.

- Hvis du bruker maskiner med vogn: kople ifra punktesveiseapparatet
fra den elektriske og pneumatiske forsyningen (hvis instalert) for du
beveger enehten til en annen arbeidsson. Var oppmerksam pa hinder eller
ujevnheter i underlaget (f. eks. kabler og ledninger).

GALT BRUK
Det er farlig a bruke punktesveiseapparatet for arbeid som skiller seg fra
forventet bruk (se FORVENTET BRUK).



@ VERNEUTSTYR

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseapparatets struktur ma
vaere i korrekt posisjon for du kopler enheten til stremforsyningsnettet.
BEMERK! Alle manuale operasjoner pa de bevegelige delene som er tilgjengelige
for punktesveiseapparatet som f. eks.:

- Bytte eller vedlikehold pa elektrodene.

- Regulering av armenes eller elektrodenes posisjon.

SKAL UTFORES MED PUNKTESVEISEAPPARATET SL\ATT FRA DET
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE FORSYNINGSNETTET (hvis brukt).
HOVEDBRYTERN ER LUKKET | STILLING "0” MED LUKKET HENGELAS OG
FJERNET N@KKEL i modeller med aktivering med PNEUMATISK SYLINDER).

OPPBEVARING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med elelr uten emballasje) i en lukket
lokal.

- Den relative luftfuktigheten ma ikke overskride 80%.

- Miljgtemperaturen ma vaere mellom -15°C og 45°C.

Hvis maskinen er utstyrt med en vannavkjoleenhet og miljgtemperaturen er

under 0°C: tillsett frostvaeske av egnet type eller tsamm helt hydraulkretsen og

vanntanken.

Ta altid egnet mal for a beskytte maskinen mot fukt, skitt og rust.

2. INTRODUKSJON OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
2.1 INTRODUKSJON
Beerbar punktesveiser for motstandssveising.
Serien bestar av 3 modeller:
- 3.8kA:
Beaerbar punktesveiser med elektronisk timer. For en eksakt utfgrelse av
sveisepunktene takket veere den elektroniske kontrollen av punktesveisetiden og
reguleringen av elektrodenes kraft. Punktesveisekapasitet pa stalplater med lavt
kullinnhold (standardarmer) opp til en tykkelse pa 1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
Baerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
De hovedsaklige karakteristikker som kan handteres fra kontrollpanelet er:
- Valg av tykkelse pa platene som skal punktesveises.
- Korreksjon av punktesveisetiden.
- Mulighet til aktivering av punktesveisestremmen.
- Regulering av punktesveiseeffekten.
- Punktesveisekapasitet pa stal plater med lavt kullinhold (standardarmer) opp til
en tykkelse pa 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Beerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
Samma karakteristikker som modell 6.3kA (230V), men fungerer
stremspenning pa 400V(380V-415V).

med

2.2 SERIETILBEH@R
Punktesveiserens utstyr inkluderer armer pa 120 mm og standard elektroder.

2.3 EKSTRA TILBEH@R
- To armar og elekroder med annen lengde og/eller form, ogsa i sett med flere par.
- Vogn for armer: for a stotte punktesveiseren og tilbehgrene.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder bruk og prestasjoner av punktesveiseren star pa dataskiltet
med folgende betydning:

1-  Antall faser og stremlinjens frekvense.

2-  Stremspenning.

3-  Nominell netteffekt med intervaller pa 50%.

4-  Nettspenning av permanent type (100%).

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.

6- Maksimal strem med elektroder i kortslutning.

7- Maksimal kraft i elektrodene.

8- Sekundeerstrgm av permanent type (100%).

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

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA
Generelle karakteristikker: TAB. 1.
Punktesveiserens jordeledning: TAB. 7.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1-  Reguleringsskru for elektrodenes kraft

2- Handtak som kan plasseres til hoyre/venstre

3-  Hull for montering av festeringer.

4-  Bevegelig sveisearm.

5- Fast sveisearm.

6- Stremkabel.

7-  Skilt med karakteristikker.

8- Microbryter.

9- Regulering av punktesveisetiden (bare i modell 3.8kA (FIG. B1)); for modeller
6.3kA se 4.2 : KONTROLLPANEL.

10- Punktesveisespak.

4.2 KONTROLLPANEL (bare for modellene 6.3kA) (FIG. C)
1- Tast for korreksjon av punktesveisestiden:

regulerer punktesveisetiden i forhold til fabrikksverdiene
2- Tast for valg av platens tykkelse:

velger tykkelse for platen som skal punktesveises
3- Tast for valg av punktesveisemodus:

J-I—I-I- . sveisestremmen er tast.
Da du utfer dette valget, forbedres punktesveisekapasiteten pa
plater med hgyt grenseverdi eller plater med spesielle vernelag.
Pulseringsperioden er automatisk og trenger ingen regulering.

Normal punktesveising.

4- Lys|nd|katorer for signalering av aktiveringen av termisk verneutstyr.
De to lysindikatorene blinker eller slokker for & signalere blokkering av
punktesveiseren pa grunn av altfor hay temperatur. Maskinen blir automatisk stilt
tilbake pa null da temperaturen blir normal igjen.

5. INSTALLASJON

A BEMERK! FULLF@R ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG
ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT
FRA OG FRAKOPLET FRA NETTSTROMMEN.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA BARE UTFOQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARING | FELTET.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2 LOFTEMODUS

FORSIKTIG: alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke utstyrt med
lgfteanordninger; hvis du ensker applisere Igfteringer for @ henge punktesveiseren
ved hjelp av hullet (FIG. F (2), skal du vaere forsiktig slik at stammen med gjenger
ikke trenger ner mer enn 8mm.

5.3 PLASSERING

Sgrg 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 utgangsapningene for
nedkjelingsluften og sjekk at det ikke kan suges opp ledende stev, etsende damp,
fuktighet osv.

Plasser punktesveiseapparatet pa en flatt overflate med et jevnt og kompakt material
som er egnet for & klare dens vekt (se "tekniske data") for a unnga fare for velting og
bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

- For du utferer en elektrisk kopling, skal du kontrollere at oppgavene pa
punktsveisebrennerens plat overensstemmer med spenningen og frekvensen pa
installasjonsplatsen.

- Punktsveisebrenneren kan bare koples til et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

- Foragarantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke differentialbrytern
av typen:

- Type A () for enfasmaskiner;
- Type B (| M-) fﬂl’ trefasmaskiner.

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

- Punktsveiseren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for a kontrollere at punktsveiseapparaten kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

5.4.2 Kontakt og uttak
Kople nettkabelen til en normailsert kontakt (3P+T (pin+jord): bare 2 poler er brukt
til koplingen 400 V MELLOM FASER; 2P+T (pin+jord): kopling 230 V ENFAS) med
en egnet kapasitet. Forsikre deg om at nettuttaket er beskyttet av sikringer eller en
automatisk magnetotermisk sikkerhetsbryter. Jordeledningsterminalen skal koples til
jordeledningen (gulgrgnn) i matelinjen.
Koplingsmodus og antall poler i kontakten som skal brukes, i overensstemmelse
med distribueringssystemet og stremforsyningsspenningen i punktesveiseren,
skal tilsvare indikasjonene i tabellene (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kontaktens kapasitet og karakteristikker for inngrep av sikringene og den magnetisk/
termiske bryteren star i tabellene TAB. 1 og TAB. 7.
Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du tordele stremforsyningen pa syklisk
mate mellom de tre fasene for & oppna en balansert last; eksempel:
Punktesveiser 230V:

Punktesveiser 1 : stramforsyning L1-N.

Punktesveiser 2 : stramforsyning L2-N.

Punktesveiser 3 : stramforsyning L3-N.

etc.

Punktesveiser 400V:
Punktesveiser 1 : stramforsyning L1-L2.
Punktesveiser 2 : stramforsyning L2-L3.
Punktesveiser 3 : strgmforsyning L3-L1.
etc.

AADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan

sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke fungere korrekt,
med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stat) og materielle formal
(f.eks. brann).

6. SVEISING (Punktesveising)

6.1 PRELIMINAR PROSEDYRE

For du utfgr en punktesveiseprosedyrer, ma du utfere en serie kontroller og forsikre
deg om at punktesveiseren er kopletfra nettet:

Kontroller at den elektriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med

forutgaende instrukser.

2- Elektrodenes oppstilling og kraft:
blokker den undre elektroden korrekt i stillingen som er egnet for arbeidet som
skal utfgres,

- lgsne pa elektrodens festeskru oppe slik at den glir i armens hull,

- still en tykkelse tilsvarende tykkelsen pa platene som skal bearbeides, mellom
elektrodene,

- FIG. D lukk spak 2 til armene er parallele og elektrodenes spisser sammenfaller;
stram skru 3 (d.M6) som medfalger maskinen, i hull 1, for & blokkere spaken i
egnet stilling og utfere kraftreguleringsprosedyren,

- blokker den gvre elektroden i korrekt stilling ved & stramme skruen ordentlig,

- regular kraften som blir brukt av elektrodene under punktesveisefasen FIG.E,
ved a dreie pa reguleringsskruen (1) ved hjelp av nokkelen som herer til
maskinen; innstilt verdi star i FIG. F i overensstemmelse med stillingen pa den
graderte skalen. TAB. 6 angir verdiet som kan oppnas med armer som har
ulike lengder.

Stram den i retning med klokken (hgyre) for a gke kraften proporsjonerlig med
gkningen av platenes tykkelse og ved a bruke reguleringen sluk at klemmens
lukking og tilherende aktivering av mikrobryteren, skjer ved & bruke litt kraft.

REGULERING AV PARAMETRENE
.1 6.3kA modellene:
velg tykkelse pa platen som skal sveises ved hjelp av tasten (2 - FIG. C) som

NN



befinner seg pa punktesveiserens kontrollpanel;
- velg type av punktesveising (fortsatt eller pulsert) ved a bruke tasten (3 - FIG. C).
Du kan endre punktesveisetiden hvis nedvendig ved a bruke tast (1 - FIG. C).

6.2.2 Modell 3.8kA:

Regular punktesveisetiden ved a bruke potensiometeren (9 - FIG.B1) som befinner
seg bak pa punktesveiseren; bruk verdier som er sa lave som mulig for korrekt
utfgrelse av punktesveisingen (se : 6.3 PROSEDYRE).

6.3 PROSEDYRE
Da du forsynt punktesveiseren med strem, skal du fglge disse instruksene for utfgrelse
av punktesveisingsprosedyren:
- stptt den undre elektroden pa platene som skal punktesveises;
- aktiver klemmens spak ved slagslutt og trykk pa mikrobryteren (8-FIG.B) slik at:
a) platene lukkes mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft;
b) sveisestremmen passerer ved innstilt tid.
- slipp klemmens spak etter noen minutt. Denne forsinkelse (opprettholdelse) gir
beste mulige mekaniske karakteristikker.

Hvis du ikke har nedvendige erfaringer, skal du utfare noen prgver av punktesveising
ved a bruke plater med samme tykkelse og kvalite’ som platene som skal punktesveises.
Utfarelsen av punktesveisingen er korrekt nar.

Utfgrelsen av punktesveisingen er korrekt nar kjernen i punktesveisingen i en av de to
platene kommer ut hvis du prgver a utfere en trekkeprosedyr.

A BEMERK! Punktesveisebrenneren er utstyrt med en vernekabel som
kopler sveisekretsen direkte til jordeledning.

Utfor sveisebrenningen bare om platene som skal koples sammen er isolerte
fra jordeledningen!

Hvis dette ikke er fallet, skal du umiddelbart avslutte sveisearbeidet og la
en erfaren kvalifisert tekniker kontrollere verneledningen i anlegget eller
punktesveisen.

7. VEDLIKEHOLD

A BEMERK! FOR DU UTFORER VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEN ER SLAT FRA OG BORTKOPLET FRA
DET ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE NETTET (hvis tilgjengelig).

Pa versjoner med aktivering ved hjelp av pneumatisk sylinder, skal du lukke
bryteren i stillingen ”0” med laset som inngar.

7.1 REGELMESSIG VEDLIKEHOLD

DET REGELMESSIGE VEDLIKEHOLDSARBEIDET KAN UTFGRES AV
OPERATQ@REN.

- Tilpasning/tilbakestilling av elektrodspissens diameter og profil.

- Kontroll av elektrodenes retning.

- Kontroll av fierens lading (elektrodstyrke).

- Kontroll av at punktesveisebrennerens og klemmens nettkabel er hel.

- Bytte av elektroder og armer.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

EKSTRAORDINARE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN UTF@RES AV
ERFAREN PERSONAL ELLER PERSONAL MED ELEKTRISK OG MEKANISK
EKSPERTKJENNDOM.

A BEMERK FOR DU FJERNER PANELENE FRA

PUNKTESVEISEBRENNEREN OG GAR BORT | DENS INNVENDIGE DELER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA
OG FRAKOPLET FRADET ELEKTRISKE STRGMNETTET OG DET PNEUMATISKE
NETTET (hvis tilgjengelig).

Eventuele sjekker som blir utfert med spenning i punktesveisebrenneren kan

fore til alvorlige elektriske stoter ifelge direktekontakten med de stremferende

delene ogl/eler skader som beror pa direktekontakt med de beveglige delene.

Regelmessig og i hvert fall i samsvar med bruket og miljgforholdene, skal du inspisere

punktesveisebrenneren innvendig og fierne stev og metallpartikler som fastner pa

transformatoren, tyristormodulen, diodmodulen, strgmforsyningens kabelfeste osv.
med ter trykkluft (maks. 5 bar).

Unnga a rette trykkluftstralen direkte mot de elektroniske kortene. Rengjer dem

eventuelt med en myk barste og egnet rengjgringsmidler.

| dette tilfelle:

- Kontroller at kablasjets isolering ikke er skadd eller at koplingene ikke I@snet eller
er oksidert.

- Smer ledder og stift.

- Kontroller at skruene for kopling av transformatorens sekundzere enhet til
armholdene er ordentligt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller
overhetning. Dette gjelder ogsa for armenes lukkeskruer og elektrodholdene.

- Kontroller at skruene for tilkopling av transformatoren til stengene/utgangsfletene
er godt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller overhetning.

- Kontroller kontinuiteten i maskinens jordeledning med sveisekretsen (elektroder).

- Kontroller at skruene for kopling av den sekundeere enheten til transformatoren
(hvis tilgjengelig) er godt strammet og at der ikke er tegn pa oksidering eller
overhetning.

- Etter utfert vedlikeholdsarbeid eller reparasjon, skal du tilbakestille koplingene eller
kablasjen som den var opprinnelig og forsikre deg om at de ikker kommer bort i
de bevegelige delene eller deler som nar hgye temperaturer. Linde alle ledninger
som de var opprinnelig og forsikre det om a holde koplingene i hovedenheten i hay
spenning og de sekundeere i lav spenning.

Bruk alle brikkene og originalskruene for a montere dekslet.

7.3 FEILS@KING

VED EN EVENTUELT UTILSTREKKELIG FUNKSJON OG F@R DU UTF@RER MER

SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER HENVENDER DEG TIL VERKSTEDET

FOR REPARASJON, SKAL DU KONTROLLERE DISSE PUNKTENE:

Med aktivert svelsespak blir mikrobryteren nedtrykt for & gi klartegn til det
elektroniske kortet for sveising.

- Inget termisk verneutstyr er blitt aktivert.

- Elementene som tilhgrer delene pa den sekundeere kretsen (armholder-armer-
elektrodholder) er ikke effektive ifglge skruer som lgsnet eller blitt utsatt for
oksidering.

- Sveiseparametrene (kraft og elektroddiameter, sveisetid) er ikke egnet til arbeidet
som blir utfert.
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VASTUSHITSAUSLAITTEET TEOLLISEEN JA AMMATTILAISKAYTTOON
Huomio: seuraavassa tekstissa kaytetaan termia “pistehitsauslaite”.

1.

Kaytttajaa
vastushitsaukseen liittyvien menetelmien risk

VASTUSHITSAUSLAITTEEN YLEINEN TURVALLISUUS
on opastettava rllttavastl plstehltsauslaltteen kaytosta,
té seka suojatoimenpiteisiin ja

hatatilanteisiin liittyvistd menetelmista.

Tee sahkokytkentd siihen kuuluvien normien ja tapaturmanehkaisylakien
mukaisesti.

Pistehitsauslaite voidaan kytkea ainoastaan virransyé6ttojarjestelmaén, jossa
on maadoitettu nollajohdin.

Varmista, ettd sahkopistorasia on kytketty oikein maasulkusuojaukseen.

Al3 kéyta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut tai liitokset 18ystyneet.
Kayta pistehitsauslaitetta ilman lampétilan ollessa vililla 5°C - 40°C ja
suhteellisen kosteuden ollessa yhta kuin 50 % alle 40°C lampétilassa ja 90 %
alle 20°C lampétilassa.

Ala kdytad pistehitsauslaitetta kost
sateessa.

Kytkettdessa hitsauskaapeleita ja mita tahansa tavallista huoltotoimenpidetta
tehtdessa varsille ja/tai elektrodeille pistehitsauslaitteen on oltava
sammutettu ja irtikytketty sahko- ja paineilmaverkosta (jos mukana).
Samoin vesiverkostoon tai jaahdytyslaitteeseen suljetulla piirilla kytkettdessa
(vesijaahdytteiset pistehitsauslaitteet) ja joka tapauksessa korjauksia varten
(erikoishuoltotyot).

tai marassa ymparistossa tai

Ve WA/

Laitteen kéyttd on kielletty rajahdysriskialueiksi luokitelluissa ymparistdissa
kaasujen, polyjen tai sumujen vuoksi.

Al hitsaa sailiciden, astioiden tai putkistojen paall3, jotka sisaltavit tai ovat
sisédltéaneet syttyvia nesteité tai kaasuja.

Valta tyoskentelemista klooratuilla liuottimilla puhdistetuilla materiaaleilla tai
kyseisten aineiden laheisyydessa.

Ala hitsaa paineenalaisilla sailioilla.

Vie kaikki syttyvat aineet (esim. puu, paperi, pyyhkeet jne.) pois tybalueelta.
Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya! Al laita kappaletta syttyvien aineiden
lahelle.

Varmista sopiva ilmanvaihto tai asianmukaiset laitteet hitsaussavujen
poistamiseksi elektrodien ldheisyydestd; on valttaméatonta arvioida
systemaattisesti hitsaussavuille altistumisrajat niiden koostumuksen,
tiiviyden seka itse altistumisen keston mukaan.

DO®®

Suojaa silmét aina siihen tarkoitetuilla suojalaseilla.

Kéayta suojakasineita ja -varusteita, jotka sopivat vastushitsaustéihin.
Meluisuus: jos erityisen voimakkaiden hitsaustoimenpiteiden takia
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEP,d) on yhté kuin tai suurempi kuin
85db(A), on pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita.

(( ))

HOICIISIEIS

Plstehltsauswrran kulku synnyttdda sdhkomagneettisia kenttia (EMF)
pistehitsauspiirin ymparilla.

Sahkomagneettiset kentdt voivat haitata joitakin ladkinnallisia laitteita (esim.
Pace-maker, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On huolehdittava asianmukaisista suojatoimenpiteista naita laitteita kayttavien
kanssa. Esimerkiksi pistehitsauslaitteen kayttdalueelle tulon estaminen.

Tama pistehitsauslaite vastaa teolliseen ympéristoon ammattilaiskdyttoon
tarkoitetun tuotteen teknisid standardeja. Ei taata vastaavuutta perusrajojen

kanssa

liittyen  henkilon sdhkomagneettisille kentille altistumiseen

kotiymparistossa.

Kayttajan on huolehdittava seuraavista toimenpiteistd sdahkomagneettisille
kentille altistumisen vahentamiseksi:

Kiinnitd kokonaisuus mahdollisimman ldhelle kahta pistehitsauskaapelia
(jos mukana).
Pida paa ja vartalon ylaruumis mahdollisimman kaukana pistehitsauspiirista.

Al3 koskaan kierri pistehitsauskaapeleita (jos mukana) vartalon ympérille.

Ala pistehitsaa vartalon keskella pistehitsauspiirid. Pida molemmat kaapelit

samalla puolella vartaloa.

Kytke pistehitsausvirran paluukaapeli (jos mukana) pistehitsattavaan

kappaleeseen mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Ala pistehitsaa ollessasi lahelld, istuen tai nojaten pistehitsauslaitteeseen
inimietdisyys: 50 cm).

té ferromagneettisia esineita pistehitsauspiirin lahelle.

Minimietaisyys:

- d=3cm, f= 50cm (KUVA G);

- d=3cm, f= 50cm (KUVA H);

- d=30cm (KUVA I);

- d=20cm (KUVA L) Studder.

Tama

A-luokan laitteistot:

pistehitsauslaite vastaa ainoastaan teollisessa ympaéristossa

ammattilaiskayttoon tarkoitetun tuotteen teknisen standardin vaatimuksia.

Ei
asuinrakennuksissa

kanssa
suoraan

vastaavuutta
tai

taata sahkomagneettisen yhteensopivuuden

rakennuksissa, jotka on liitetty

matalajannitteiseen sahkoverkkoon kotitalouksia varten.

KAYTTOTARKOITUS
Asennusta on kaytettdvd yhden tai useamman terédksisen tai vahahiilisen,
erinmuotoisen tai -kokoisen pellin pistehitsaukseen tehtavan tyon mukaisesti.

YLAOSIEN LITISTYMISRISKI .

ALA LAITA KASIA LIIKKUVIEN OSIEN LAHELLE!

Pistehitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettdvan kappaleen vaihteleva muoto
ja koko estavét sisdadanrakennetun suojan toteuttamisen yldosien litistymista
vastaan: sormet, kasi, kyynarvarsi.

On pienennettéva riskia kayttamalla sopivia ennaltaehkéaisykeinoja:
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Kayttdjan on oltava asiantuntija tai koulutettu vastushitsausmenettelya
varten téllaisilla laitteistoilla.

On tehtava riskiarviointi jokaista tyotyyppia varten; on valttamatonta varata
vilineet ja suojat tukemaan ja ohjaamaan tyostettavaa kappaletta niin, etta
kadet pysyvat loitolla vaaralliselta alueelta elektrodien luota.

Mikali kaytossa on kannettava pistehitsauslaite: pida pihdista tiukasti
kahdella kadella niille tarkoitetuista kdadenpidikkeista; pida kadet aina loitolla
elektrodeista.

Kaikissa tapauksissa, joissa kappaleen muoto mahdollistaa sen, sdada
elektrodien etdisyys niin, ettei ylitetd 6 mm:n liikevaraa.

Esta useamman henkilon tyoskentely yhta aikaa pistehitsauslaitteella.
Tydalueelle ei saa paastaa asiattomia henkildita.

Ala jata pistehitsauslaitetta valvomatta: mikali se on valttaméatonta, irtikytke
se sdhkoverkosta; paineilmasylinterikayttoisilla pistehitsauslaitteilla laita
yleiskatkaisin “O”-asentoon ja lukitse se varusteissa olevalla lukossa, ota
avain pois, jolloin vastuuhenkil6 sailyttaa sita.

Kaytéd ainoastaan laitteelle tarkoitettuja elektrodeja (katso varaosaluettelo)
vaihtamatta niiden muotoa,

PALOVAARA

Jotkut pitsehitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden laheiset osat)
voivat saavuttaa yli 65°C lampétilan: on valttaméatonta kayttaa asianmukaisia
suojavarusteita.

Anna vastahitsatun kappaleen jaahtya ennen siihen koskettamista!

KALLISTUMIS- JA KAATUMISRISKI

- Sijoita pistehitsauslaite vaakasuuntaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; kiinnitd pistehitsauslaite tukialustaan (ohjeklrjan kohdan
“ASENNUS” mukaisesti). Pain tapaul : kallellaan olevat
tai irralliset lattiat ja liilkkuvat tukialustat, on olemassa kaatumlsvaara

- On kiellettyd nostaa plstehltsauslaltetta paitsi ohjekirjan kohdassa
“ASENNUS” erityisesti ilmoitetussa tarkoituksessa.

- Mikéli kaytetaan liikkuvia laitteita: irrota pistehitsauslaite sahko- ja
paineilmaverkosta (jos mukana) ennen laitteen siirtdmista toiselle
tydalueelle. Kiinnitd huomiota esteisiin ja maan kovuuteen (esim. kaapelit
ja putket).

VAARANLAINEN KAYTTO
On vaarallista kayttaa pistehitsauslaitetta mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on tarkoitettu (katso KAYTTOTARKOITUS)



@ SUOJAUKSET JA SUOJAT

Pistehitsauslaitteen suojat ja liikkuvat osat on laitettava paikoilleen ennen sen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMIO! Kaikki kasin tehtdvat toimenpiteet pistehitsauslaitteen liikkuville
kasilla oleville osille, esimerkiksi:

- Elektrodien vaihto tai huolto

- Varsien tai elektrodien asennon saato

TEHDAAN PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
SAHKO- JA PAINEILMAVERKOSTA (jos mukana).
YLEISKATKAISIN LUKITTUNA “O”-ASENTOON LUKOLLA JA AVAIN
POISTETTUNA (PAINEILMASYLINTERI-kadyttoisissa malleissa).

IRTIKYTKETTYNA

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen vélineet (joko pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin
tiloihin.

- llman suhteellinen kosteus ei saa ylittda 80 %.

- llman lampétilan on oltava valilla -15°C - 45°C.

Jos laitteessa ei ole vesijadhdytysyksikkoa ja ilman lampétila on olle 0°C: lisaa

jaatymisenestoainetta tai tyhjenna hydraulipiiri ja vesisailio kokonaan.

Kayta aina sopivia keinoja laitteen suojaamiseksi kosteudelta,

korroosiolta.

lialta ja

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Kannettava pistehitsauskone vastushitsausta varten.

Sarja koostuu 3 mallista:

- 3.8KA:
Kannettava  pistehitsauskone  elektronisella  ajastimella. ~ Mahdollistaa
pistehitsausajan elektronisen ohjauksen ansiosta hitsauspisteiden tarkan
toteutuksen, seka elektrodien voiman saatd. Pistehitsauskyky teraslevyille, joilla
on matala hiilipitoisuus (standardivarret), on 1+1 mm:n paksuuteen saakka.

- 6.3kA (230V):
Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
Tarkeimmaét ohjauspdydélté hallittavat ominaisuudet ovat:
- Pistehitsattavien levyjen paksuuden valinta.
- Pistehitsausajan korjaus.
- Pistehitsausvirran sykkeen liitamisen mahdollisuus.
- Pistehitsausvoiman s&ato.
- Pistehitsauskyky teraslevyille, joilla on matala hiilipitoisuus (standardivarret) 2+2

mm:n paksuuteen saakka.

- 6.3KA (400V):
Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
Samat ominaisuudet kuin mallissa 6.3kA (230V), mutta jotka toimivat 400V:n
(380V-415V) virransy6ton jannitteelld.

2.2 SARJAN VARUSTEET
Pistehitsauskoneen perusvarusteet
standardielektrodit.

sisaltdvat 120 mm:n pituiset varret ja

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varsiparit ja eripituisia ja muotoisia elektrodeja, myés pakkaukseen siséltyy useita
pareja.

- Rattaat varsia varten: sallivat pistehitsauskoneen ja varusteiden asettamisen.

3. TEKNISET TIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

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

1-  Virransyoéttélinjan vaiheiden lukumaara ja taajuus.

2-  Virransy6tén jannite.

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

5- Tyhjakaynnilla elektrodien maksimijannite.

6-  Suurin virta elektrodeissa oikosulussa.

7- Elektrodien kayttdma maksimivoimakkuus.

8- Virta kaksipiiriin pysyvassa tilassa (100%).

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

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

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS

4.1 TARKEIMMAT KOMPONENTIT JA SAADOT (KUVA B)

1-  Elektrodien voimakkuuden saatéruuvit.

2- Oikealle/vasemmalle asetettava kahva.

3- Reika mahdollisen metallirenkaan kokoamiseksi.

4-  Liikehitsauksen varsi.

5-  Kiintean hitsauksen varsi.

6- Verkkokaapeli.

7-  Ominaisuuskilpi.

8- Microswitch.

9- Pistehitsausajan saatd (vain 3.8kA-mallissa (KUVA B1)); 6.3kA-malleja varten,
katso 4.2: OHJAUSPOYTA.

10- Pistehitsausvipu.

4.2 OHJAUSPOYTA (vain 6.3kA-malleissa) (KUVA C)
1- Pistehitsausajan korjausnéppain:

korjaa pistehitsausajan tehtaan asettamaan default-standardiarvoon néhden.
2- Nappain levyn paksuuden valitsemista varten:

valitsee pistehitsattavan levyn paksuuden.
3- Pistehitsaustavan valitseva painonappain:

J-I—I-I- : hitsausvirta on sykkiva.
Kayttamalla tata valintaa parannetaan pistehitsauskykya levyille, joilla
on korkea rasituskynnys tai levyille, joissa on erityiset suojakalvot.
Sykejakso on automaattinen, ei tarvita saatoa.

tavallinen pistehitsaus.

4- Lamposumakeskeytyksen VALODIODINAYTON merkinta.
Kaksi valodiodinayttoa valkkyvat vuorotellen, jaljella olevat valodiodinaytot
ovat sammuksissa, merkiten pistehitsauskoneen ylikuumenemisesta johtavaa
sulkeutumista; ennalleen palautus on automaattinen lampétilan palatessa

suunniteltuihin rajoihin.

5. ASENNUS

A HUOMIO! SUORITAKAIKKISAHKOPIIRIN JAILMANPAINEPURISTIMEN
ASENNUS- JA KYTKENTATOIMINNOT, KUN PISTEHITSAUSKONE ON
HUOLELLISESTI SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN SIIHEN ERIKOISTUNUT TAI KOKENUT HENKILO SAA SUORITTAA
SAHKOPIIRIN JA ILMANPAINEPURISTIMEN KYTKENNAT.

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

5.2 NOSTOTAPA

HUOMIO: Kaikki tassa kasikijassa kuvatut pistehitsauslaitteet ovat ilman
nostotarvikkeita; siina tapauksessa, etta haluat soveltaa metallirengasta ripustaaksesi
pistehitsauskone reikéa kayttamalla (KUVA F (2)), ole huolellinen, ettei kierteinen
jalka tunkeudu 8mm pidemmalle.

5.3 PISTEHITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila, jotta ohjauspoytaan ja
tydalueeseen (elektrodit) on turvallista paasta kasiksi.

Varmista, ettad jadhdytysilman syotto- ja poistoaukkojen edessa ei ole esteita ja etta
ilmassa ei ole sahkoa johtavia polyja, syovyttavia hoyryja, kosteutta, jne.

Aseta pistehitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka materiaali on homogeeninen,
kompakti ja kestda sen painon (katso “tekniset tiedot”) vaarallisten kaatumisten tai
siirtymisten valttamiseksi.

5.4 VERKKOON KYTKENTA

5 4.1 Varoitukset
Tarkasta ennen sahkokytkentéjen tekemistd, ettd pistehitsauslaitteen tietokyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa verkon jannitetta ja taajuutta.

- Pistehitsauslaite saadaan kytkead ainoastaan virransyoéttojarjestelmaan jossa on
maadoitettu nollajohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoran kosketuksen varalta kayta
differentiaalikatkaisimia:
- Tyyppi A () yksivaiheisille koneille;
- Tyyppi B ( M-) koImivaiheisiIIe koneille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimuksiin vastaamiseksi suositellaan

pistehitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitantakohtiin, joiden impedanssi on
alle Zmax =0.179 ohmia.

- Pistehitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketaan julkiseen sahkéverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
varmistaa, voidaanko pistehitsauslaite liittda siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
sahkonjakeluverkon hoitajalta).

5.4.2 Pistoke ja pistorasia
Liitd sahkojohtoon normalisoitu pistoke (3P (napaa)+T (maadoitus): vain 2 napaa
kaytetaan kytkentaan 400V LITANTA; 2P (napaa)+T (maadoitus): kytkenta 230V
YKSIVAIHEINEN), jonka tehokkuus on sopiva, ja varaa sulakkeilla tai automaattisella
lampdmagneettisella  katkaisimella suojattu pistorasia; on liitettdva sopiva
maadoituspaate virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen (keltavihrea).
Kytkentatapa ja kdytettdvan pistokkeen napojen lukumaara, suhteessa teidan
pistehitsauskoneenne jakelujarjestelmaan ja sahkojannitteeseen. Vastaavuuden
taytyy olla taulukoiden suunnitelman mukainen (TAULUKOT 2; 3; 4; 5).
Pistokkeen kantokyky, sulakkeiden ja lampdmagneettikatkaisimen
keskeytysominaisuus on kerrottu taulukoissa TAULUKKO 1 ja TAULUKKO 7.
Jos verkkoon litetddn useampia pistehitsauslaitteita, sy6ttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa; esim.:
Pistehitsauslaitteet 230V:

Pistehitsauslaite 1: virransy6ttd L1-N.

Pistehitsauslaite 2: virransyotto L2-N.

Pistehitsauslaite 3: virransyotto L3-N.

jne.
Pistehitsauslaitteet 400V:
Pistehitsauslaite 1: virransyo6tto L1-L2.
Pistehitsauslaite 2: virransy6ttd L2-L3.
Pistehitsauslaite 3: virransy6ttd L3-L1.
jne.

A HUOMIO! YIId olevien ohjeiden laiminlyominen tekee valmistajan
suunnitteleman turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)
6.1 ALKUVALMISTELUT
Ennen minkaanlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista, on valttdmatonta
tehda joukko tarkastuksia ja saadoksia pistehitsauskoneen ollessa irrotettuna
verkosta:
1- Tarkasta, etta sahkokytkenta on oikein suoritettu aiempien ohjeiden mukaisesti.
2- Elektrodien rivitys ja voimakkuus:
- kiinnité alaelektrodi huolellisesti sopivimpaan asentoon tyon toteuttamiseksi,
- l6ysaa ylaelektrodin kiinnitysruuvia sen likkumisen mahdollistamiseksi varren
reidssa,
aseta elektrodien valiin pistehitsattavien levyjen paksuuden mukainen tila,
KUVA D kiinnita vipu 2 niin, ettd varret ovat samansuuntaiset ja elektrodien
karjet yhtenevat; ruuvaa varusteissa oleva ruuvi 3 (d.M6) reikdan 1,
kiinnittaksesi vipu sopivaan asentoon voiman saadon toteuttamiseksi,
- kiinnita ylaelektrodi oikeanlaiseen asentoon kiristamalla sen ruuvi huolellisesti,
- saada elektrodien hitsaushetkella kayttama voima KUVA E, saatéruuvin avulla
(1) kayttéaen varusteissa olevaa avainta; saadetty arvo, porrasteisen asteikon
osoittimen asennon mukaan, on kerrottu KUVASSA F. TAULUKKO 6 ilmoittaa
saavutettavan voimakkuuden arvon eripituisilla varsilla.
Ruuvaa myétapaivaan (vasemmalta oikealle) nostaaksesi voimakkuutta
suhteellisesti levyjen paksuuden kasvuun nahden, sovittaen saatdé kuitenkin
niin, ettd pihtien sulkeutuminen ja vastaava microswitch:n kaynnistyminen,
tapahtuu pienella vaivalla.

6.2 PARAMETRIEN SAATO
6.2.1 6.3kA-mallit:

valitse pistehitsattavan levyn paksuus pistehitsauskoneen ohjauspdydalle
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sijoitettua nappainta kayttaen (2 - KUVA C);
- valitse pistehitsaustyyppi (jatkuva tai sykemainen) nappainta kayttéen (3 - KUVA
C

)-
Default-pistehitsausajan korjaaminen on mahdollista, jos tarpeellista, saadetyissa
yla- ja alarajoissa nappaimen avulla (1 - KUVA C).

6.2.2 3.8kA-malli:

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

6.3 MENETTELY

Pistehitsauskoneen varustamisen jédlkeen seuraa seuraavia ohjeita pistehitsauksen

toteuttamiseksi:

- aseta alaelektrodi pistehitsattavalle levylle;

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

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

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

Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetamalla hitsauspisteen keskus
irtoaa yhdesta levysta.

A HUOMIO! Pistehitsauslaite on varustettu suojajohtimella, joka

yhdistaa hitsauspiirin suoraan maadoitukseen.

Hitsaa ainoastaan, jos yhdistettdvien peltien maadoitus on eristetty!
Painvastaisessa tapauksessa keskeytd heti hitsaus ja tarkastuta laitteiston ja
pistehitsauslaitteen suojajohdin asiantuntijalla tai teknisen alan koulutuksen
saaneella henkilolla.

7. HUOLTO

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN TEKEMISTA
VARMISTA, ETTA PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA JA PAINEILMASYOTOSTA (jos mukana).

Versioissa pneumaattisylinterilla on valttamatonta lukita katkaisin asentoon “0”
varusteissa olevalla lukolla.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.
elektrodin paén halkaisijan ja profiilin sovitus/ennalleen palautus;
elektrodien tasauksen tarkastus;

jousen kuormituksen tarkastus (elektrodien voima);
pistehitsauslaitteen ja pihdin séhkdjohdon eheyden tarkastus.

- elektrodien ja varsien vaihto;

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN
SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET.

A HUOMIO! ENNEN  PISTEHITSAUSLAITTEEN PANEELIEN
IRROTTAMISTA JA SEN SISALLE KOSKEMISTA VARMISTA, ETTA
PISTEHITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA JA
PAINEILMASYOTOSTA (jos mukana).

Mahdolliset tarkastukset silloin, kun pistehitsauslaitteessa on jannite, voivat

aiheuttaa vakavan sahkoiskun, joka johtuu suorasta kosketuksesta jannitteisten

osien kanssa ja/tai vahingoista johtuen suorasta kosketuksesta liikkuviin osiin.

Tarkasta jaksoittain ja joka tapauksessa kayton ja ympariston olosuhteiden mukaan

pistehitsauslaitteen sisépuoli ja poista kuivalla paineilmasuihkulla (max 5 baaria)

poly sekd metallihiukkaset, jotka ovat keraantyneet muuntajalle, tyristorimoduulille,
diodimoduulille, sahkdliitantakotelolle jne.

Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta hyvin pehmealla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

Samalla:

- tarkasta, ettei kaapeloinneissa ole vaurioita eristyksessd tai I8ystyneitd -
hapettunelta liitoksia.

- voitele palloliittimet ja tapit.

- tarkasta, ettd muuntimen sekundaarin liitosruuvit varrenkannattimien liitoskohtiin
on hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta;
samoin varsien ja elektrodien kannattimien lukitusruuveille.

- tarkasta, ettd muuntimen sekundaarin liitosruuvit tankoihin / ulostulopunokseen on
hyvin kiristetty eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- tarkasta laitteen maadoituspiirin jatkuvuus hitsauspiirin kanssa (elektrodit).

- tarkasta, ettd muuntimen sekundaarin liitosruuvit (jos mukana) on hyvin kiristetty
eika niissa ole merkkeja hapettumisesta tai ylikuumenemisesta.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta ennalleen liitokset ja kaapeloinnin, kuten
ne olivat alunperin huolehtien, etteivat ne joudu kosketukseen liikkuvien tai kovasti
kuumenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla huolehtien,
ettd suurjannitteisen ension liitokset ja matalajannitteiset sekundaarin liitokset
pysyvat hyvin erillaan toisistaan.

Kayta kaikki aluslevyt ja alkuperaiset ruuvit rungon sulkemiseen.

7.3 VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ElI VASTAA ODOTUKSIA, ENNEN JARJESTELMALLISTEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTA TAI YHTEYDENOTTOA HUOLTOON, TARKASTA:
Kun hitsausvipua kaytetddn microswitch tulee painetuksi antaen elektroniselle
kortille luvan hitsausta varten.

- Lampdsuojat eivéat ole keskeyttaneet.

- Sekundaariin  kuuluvat osat (varrenkannattimien liitoskohdat - varret -
elektrodinkannattimet) eivat ole tehottomia I6ystyneiden ruuvien tai hapettumien
takia.

- Hitsausparametrit (elektrodien voima ja halkaisija, hitsausaika) eivat ole epasopivat
tehtavaan tydhon.
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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 pristroje.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO ODPOROVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe¢nému pouziti bodovacky a
musi byt informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- 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 posSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Bodovacku pouzivejte v prostiedi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pfi
relativni vlhkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pro teploty az do 20°C.

- Nepouzivejte bodovacku ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Zapojeni svarovacich kabell a jakykoli ukon fadné udrzby na ramenech a/
nebo elektrodach musi byt proveden pfi vypnuté bodovacce, odpojené od
rozvodu elektrického a pneumatického (je-li soucasti) napajeni.

Stejny postup je tieba dodrzet také pri pripojovani k rozvodu vody nebo
k chladici jednotce s uzavienym okruhem (bodovacky chlazené vodou) a
v kazdém pripadé pro ukony oprav (mimoradna udrzba).

Vo WAV

- Je zakazano pouzivat zafizeni v prostfedich s prostory klasifikovanymi
jako prostory s rizikem vybuchu z divodu pfitomnosti plynt, prachti nebo
aerosolu.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢€innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly
nebo svarovani v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarfujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry, atd.)

- Pravé svareny dil nechte ochladit! Neumistujte jej do blizkosti zapalnych
latek.

- Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafnovani
koure vznikajici pfi svarovani z blizkosti elektrod; vyhodnocovani meznich
hodnot expozice vici koufi vznikajicimu pfi svafovani v zavislosti na jeho
slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduje systematicky

- Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi ochrannymi brylemi.

- Pouzivejte ochranné rukavice a dalSi osobni ochranné prostredky, vhodné
pro pracovni ¢innosti s odporovym svarovanim.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEP,d) rovna 85db(A) nebo
tuto hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné
prostredky.

,
AOIOICISIRI

- Pruchod svafovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovlivitovat Cinnost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratort, kovovych protéz apod)

Proto je tireba prijmout nalezitda ochranna opatreni vici nositelim téchto
zarizeni. Napfriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti bodovacky.

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkium technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltm. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi

elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.
Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:
- Pripevnit oba bodovaci kabely (jsou-li souc¢asti) spole¢né co nejblize.
- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od bodovaciho obvodu.
- Nikdy si neovijet bodovaci kabely (jsou-li soucasti) kolem téla.
- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred bodovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.
- Pripojit zemnici kabel bodovaciho proudu (je-li soucasti) k dilu uréenému k
bodovani, co nejblize k realizovanému spoji.
- Neprovadét bodovani v blizkosti bodovacky ani na ni nesedét a neopirat se o
ni (minimalni vzdalenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti bodovaciho obvodu.
- Minimalni vzdalenost:
- d=3cm, f= 50cm (OBR. G);
- d=3cm, f= 50cm (OBR. H);
- d=30cm (OBR. I);
- d=20cm (OBR. L) Studder.

- Zafizeni tfidy A:

Tato bodovacka vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
ur¢eného pro vyhradni pouziti v priumyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltm.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici

URCENE POUZITi
Zafizeni musi byt pouzivano pro bodovani jednoho nebo vice ocelovych plechu
s nizkym obsahem uhliku, rdznych tvar( a rozméri, v zavislosti na potiebné
pracovni ¢innosti.

A _ZBYTKOVA RIZIKA é

RIZIKO PRITLACENi HORNICH KONCETI

NEPRIBLIZUJTE RUCE K POHYBUJICIiM SE SOUCASTEM!

Rezim ¢innosti bodovacky a riznorodost tvari a rozméru obrabéného dilu brani

realizaci integralni ochrany proti nebezpeci pfitlaceni hornich koncetin: prstu,

ruky a predlokti.

Riziko musi byt snizeno prijetim vhodnych preventivnich opatreni:

- Obsluha musi byt tvofena zkuSenym persondlem nebo personalem
vyskolenym ohledné procesu odporového svarovani s timto druhem zafrizeni.

- Musi byt provedeno vyhodnoceni rizika pro kazdy druh provadéné
pracovni ¢innosti; je tfeba pfipravit zafizeni a masky slouzici k drzeni a
vedeni obrabéného dilu kvuli oddaleni rukou od nebezpecného prostoru
odpovidajiciho elektrodam.

-V pripadé pouziti pfenosné bodovacky: Pevné uchopte klesté, tak, ze umistite
obé ruce na prislusné rukojeti; udrzujte vzdy ruce v dostatec¢né vzdalenosti
od elektrod.

- Pokazdé, kdyz to tvar dilu umoziiuje, je tieba sefidit vzdalenost elektrod tak,
aby nedoslo k prekro¢eni drahy 6 mm.

- Zabraiite tomu, aby s bodovackou pracovalo vice osob sou¢asné.

- Musi byt zabranéno pristupu cizich osob do pracovniho prostoru.

- Nenechavejte bodovacku bez dozoru: V takovém pripadé je povinné odpojit
ji od napajeci 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.

- Pouzivejte vyhradné elektrody uréené pro dany stroj (viz seznam nahradnich
dilt1) bez zmény jejich tvaru.

- RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti bodovacky (elektrody - ramena a pfilehlé plochy) mohou
dosahovat teploty vyssi nez 65°C: je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

- RIZIKO PREVRACENI A PADU
- Umistéte bodovacku na vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici
jeji hmotnosti; pripevnéte ji k ulozné plose (je-li to vyzadovano v casti
»INSTALACE“ tohoto navodu). V opacném pripadé, na naklonéné nebo
nesouvislé podlaze nebo na pohyblivych tloznych plochach, existuje riziko
prevraceni.
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- Je zakazano zvedani bodovacky s vyjimkou pfipadu, kdy je to vyhradné
uvedeno v ¢asti ,,INSTALACE“ tohoto navodu.

- V pripadé pouziti zafizeni s vozikem: Pred premisténim zafizeni do jiného
pracovniho prostoru odpojte bodovacku od elektrického a pneumatického
(je-li soucasti) napajeni. Vénujte pozornost prekazkam a nerovnostem
terénu (napfiiklad kabely a trubky).

- NEVHODNE POUZITI
Pouziti bodovacky pro jakykoli jlny druh pracovni ¢innosti, nez pro ktery je
uréena (viz URCENE POUZITI), je nebezpeéné.

@ OCHRANY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajeci siti se ochranné kryty a pohyblivé
soucasti obalu bodovacky musi nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah do pfistupnych pohyblivych souéasti
bodovacky, napriklad:

- Vyména nebo udrzba elektrod

- Nastaveni polohy ramen nebo elektrod

MUSI BYT PROVEDENO PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE oD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (je-li souéasti) NAPAJE

HLAVNI VYPINAC ZAJISTENY V POLOZE ,,0¢ ZAVRENYM VISACIM ZAMKEM
AVYTAZENYM KLIGEM u modelt s aktivaci prostrednictvim PNEUMOTORU).

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho prisluSenstvi (s obalem nebo bez obalu) do
uzavienych mistnosti.

- Relativni vlhkost vzduchu nesmi presahnout 80%.

- Teplota prostiredi se musi nachazet v rozsahu od -15°C do 45°C.

V piipadé, Ze je stroj vybaven jednotkou vodniho chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0°C: Pridejte nemrznouci kapalinu nebo upIné vyprazdnéte

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vihkosti, Spinou

a korozi.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS
2.1 UvVOD
PFenosny bodovaci svarovaci pfistroj (dale jen ,bodovacka“) pro odporové svafovani.
Vyrobni fada je tvofena 3 modely:
Prenosna bodovacka s elektronickym ¢asovac¢em. Umozriuje presnou realizaci
svarovacich bodu diky elektronické kontrole doby bodovani a regulaci sily elektrod.
Bodovaci kapacita na ocelovém plechu s nizkym obsahem uhliku (standardni
ramena) az do tloustky 1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
Pfenosna bodovacka s digitalnim Ffizenim prostfednictvim mikroprocesoru.
K zakladnim funkcim ovladatelnym prostrednictvim ovladaciho panelu patfi:
- Volba tloustky plecht uréenych k bodovani.
- Korekce doby bodovani.
- Moznost aktivace pulzace bodovaciho proudu.
- Nastaveni sily bodovani.
- Bodovaci kapacita na ocelovém plechu s nizkym obsahem uhliku (standardni
ramena) az do tloustky 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Pfenosna bodovacka s digitalnim Fizenim prostfednictvim mikroprocesoru.
Vyznacuje se stejnymi vlastnostmi jako model 6.3kA (230V), pracuje vSak s
napajecim napétim 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
Standardni pfisluSenstvi bodovacky zahrnuje ramena 120 mm a standardni elektrody.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Dvojice ramen s elektrodami s odli$nou délkou a/nebo tvarem a také sada
zahrnuijici vice dvojic.

- Vozik pro ramena: Umozruje opfeni bodovacky a pfislusenstvi.

3. TECHNICKE UDAJE,
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (OBR. A)
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti bodovacky jsou shrnuty na identifikaénim
Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:
- Pocet fazi a frekvence napajeciho vedeni.
2- Napdjeci napéti.
3-  Jmenovity vykon sité se zatézovatelem 50%.
4-  Vykon sité s permanentnim rezimem (100%).
5-  Maximalni napéti naprazdno na elektrodach.
6- Maximalni proud se zkratovanymi elektrodami.
7- Sila pusobeni elektrod.
8- Proud na sekundarnim vinuti s permanentnim rezimem (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; presné hodnoty technickych udaju vasi bodovacky
musi byt odecitany ptimo z identifikacniho stitku samotné bodovacky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
Zakladni vlastnosti: TAB. 1.
Uzemnéni bodovacky: TAB. 7.

4. POPIS BODOVACKY ) .

4.1 HLAVNI SOUCASTI A OVLADACI PRVKY (OBR. B)

1-  Sefizovaci Sroub sily elektrod.

2- Rukojet, kterou Ize umistit doprava/doleva.

3-  Otvor pro pfipadnou montaz zvedaciho oka.

4-  Pohyblivé svafovaci rameno.

5- Pevné svarovaci rameno.

6- Napajeci kabel.

7- Identifikacni Stitek.

8- Mikrospinac.

9- Nastaveni doby bodovani (pouze u modelu 3.8kA (OBR. B1)); pro modely 6.3kA
viz 4.2: OVLADACI PANEL.

10- Bodovaci paka.

4.2 OVLADACI PANEL (pouze pro modely 6.3kA) (OBR. C)

1- Tlacitko korekce doby bodovani:
Slouzi k doladéni doby bodovani vzhledem k hodnoté pfednastavené ve vyrobnim
zavode.

2- Tlacitko pro volbu tloustky plechu:
Slouzi k volbé tloustky plechu, uréeného k bodovani.

3- Tlacitko volby svarovacich rezimu:

Svarovaci proud je pulzni.

Tato volba zlepsuje bodovaci kapacitu na plechach s vysokou mezni
hodnotou Unavy nebo na plechach se specialnimi ochrannymi féliemi.
Perioda pulzace je fizena automaticky a nevyzaduje nastaveni.

bézné bodovani.

4- LED sngnallzace zasahu tepelné ochrany.
Dvé LED blikaji stfidavé, ostatni LED jsou zhasnuté - signalizace zablokovani
bodovacky nasledkem pfili§ vysoké teploty; obnoveni ¢innosti je automatické po
poklesu teploty do pfedepsaného rozsahu.

5. INSTALACE

AUPOZORNENI| VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM_, A PNEUMATICKYM ZAPOJENIM BODOVACKY SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTE BODOVACCE, ODPOJENE OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE A PNEUMATICKE ZAPOJENI MUS| BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM NEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

5.2 ZPUSOB ZVEDANi

UPOZORNENI: VSechny bodovacky popsané v tomto navodu nejsou vybaveny
zvedacimi zafizenimi; v pfipadé, Ze si prejete aplikovat na né zavesny Sroub pro
zavéseni bodovacky, pouzijte otvor (OBR. F (2)); Vénujte pozornost tomu, aby dfik
se zavitem nepronikl hloubé&ji nez 8mm.

5.3 UMISTENI

Viyhradte pro instalaci dostatecné Siroky prostor, zbaveny prekazek, ktery dokaze
zajistit plné bezpecny pristup k ovladacimu panelu a k pracovnimu prostoru (k
elektrodam).

Ujistéte se, Ze se v blizkosti otvortl pro vstup nebo vystup vzduchu nenachazeji
prekazky, a zkontrolujte, aby nedochazelo k nasavani vodiveho prachu, korozivnich
vypar(, vihkosti apod.

Umistéte bodovacku na rovny povrch z homogenniho a kompaktniho materiélu, s
nosnosti odpovidajici jeji hmotnosti (viz ,technické udaje*), aby se predeslo nebezpeci
prevraceni nebo nebezpe¢nym posunum.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
bodovacky odpovidaji napéti a frekvenci napajeci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Bodovacka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za UcCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:
- Typ A () pro jednofazova zafizeni;

- Typ B ( m-) pro trojfazova zafizeni.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporu€ujeme vam pfipojit bodovacku k bodim rozhrani napajeciho rozvodu
s impedanci nepresahujici Zmax = 0.179 Ohm.

- Bodovaci pfistroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize bodovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka
Pripojte napajeci kabel k normalizované zastréce (3P+T : Pro pfipojeni 400V
(MEZIFAZOVE PRIPOJENI) se pouzivaji pouze 2 pdly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pfipojeni 230V) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického rozvodu
chranénou pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislu§na zemnici svorka musi byt
pfipojena k zemnicimu vodici (zlutozelenému) napajeciho vedeni.
Rezim pfipojeni a pocet polu pouzité zastrcky v zavislosti na systému distribuce
a napajeciho napéti vasi bodovacky musi odpovidat hodnotam uvedenym v
tabulkach (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacita zastr¢ky a charakteristika zasahu pojistek a jistiCe jsou uvedeny v tabulkach
TAB. 1aTAB. 7.
P¥i instalaci vétsiho poctu bodovacek je treba zajistit cyklickou distribuci napajeni mezi
faze tak, aby dos$lo k realizaci vyvazenéjsi zatéze; napfiklad:
Bodovacky 230V:
Bodovacka 1 : napajeni L1-N.
Bodovacka 2 : napajeni L2-N.
Bodovacka 3 : napajeni L3-N.
atd.
Bodovacky 400V:
Bodovacka 1 : napajeni L1-L2.
Bodovacka 2 : napajeni L2-L3.
Bodovacka 3 : napajeni L3-L1.
atd.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neuéinnost bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

6. SVAROVANI (Bodovani)
6.1 PRIPRAVNE UKONY
Pred provedenim jakéhokoli ukonu bodovani je tfeba provést sérii ovéreni a kontrol s
bodovackou odpojenou od sité:
1-  Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno spravné, podle vyse
uvedenych pokynu.
2- Vyrovnam a sila elektrod:
Dulkladné zablokujte spodni elektrodu v poloze nejvhodnéjsi pro provadénou
pracovni ¢innost,
- povolte upevriovaci Srouby horni elektrody, abyste umoznili posuv do jejiho
otvoru v ramenu,
- vlozte mezi elektrody desticku s tloustkou odpovidajici plechim uréenym k
bodovani,
- OBR. D zavfete paku 2, aby byla ramena paralelni a aby odpovidaly hroty
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elektrod; zaSroubujte Sroub 3 (pr.M6) z pfislusenstvi do otvoru 1, aby byla
zajisténa paka ve vhodné poloze pro provedeni sefizeni sily,

- zajistéte ve spravné poloze horni elektrodu a diikladné dotahnéte jeji Sroub,

- sefidte silu, kterou elektrody pusobi ve fazi bodovani OBR. E, prostfednictvim
sefizovaciho Sroubu (1), s pouzitim kli¢e z pfisluSenstvi; hodnota nastavena
v zavislosti na poloze indexu na ocejchované stupnici je uvedena na OBR. F.
v TAB. 6 je uvedena hodnota sily, kterou Ize ziskat pfi jednotlivych délkach
ramen.
Zasroubujte ve sméru hodinovych rucicek (doprava) za ucelem zvyseni sily
umeérné tloustce plechu, v kazdém pripadé vSak zvolte sefizeni, které umozni
zavreni klesti a pfisluSnou aktivaci mikrospinace pfi pouziti malé sily.

6.2 NASTAVENI PARAMETRU

6.2.1 Modely 6.3kA:

- Zvolte tloustku plechu uréeného k bodovani s pouzitim tlacitka (2 - OBR. C)
umisténého na ovladacim panelu bodovacky;

- zvolte druh bodovani (plynuly nebo pulzni) s pouzitim tlaitka (3 - OBR. C).
Podle potrebyje mozné provadét korekci prednastavené doby bodovani v kladném
i zaporném sméru s pouzitim tlacitka (1 - OBR. C).

6.2.2 Model 3.8KkA:
Sendte dobu bodovam s pouzitim potenciometru (9 - OBR. B1) umisténého na zadni

reahzacn bodového svaru (viz : 6.3 PRACOVNI POSTUP)

6.3 PRACOVNI POSTUP

Po zapnuti napajeni bodovacky je tfeba provést nasledujici tkony za ticelem realizace

bodovani:

- Ulozte na spodni elektrodu plech uréeny k bodovani;

- aktivujte paku klesti az na doraz, to znamena az po stisknuti mikrospinace (8 -
OBR. B), ¢imz dojde k:
a) Zavreni plecht mezi elektrody prednastavenou silou;
b) prichodu svarovaciho proudu po prednastavenou dobu.

- Po nékolika okamzicich uvolnéte paku klesti. Toto opozdéni (udrzovani) udéluje
bodovému svaru lep$i mechanické vlastnosti.

V ptipadé chybéjici specifické zkuSenosti je vhodné provést nékteré zkousky bodovani
s pouzitim kousku plechl stejného druhu a tloustky, jakymi se vyznacuji plechy, na
kterych ma byt vykonana pracovni ¢innost.

Bodovy svar se povazuje za spravné provedeny, kdyz poté, co je vzorek podroben
zkousce v tahu, dojde k vytaZeni jadra bodu svaru z jednoho ze dvou plechu.

A UPOZORNENI! Bodovacka je _vybavena ochrannym vodic¢em, ktery
spojuje svarovaci obvod piimo s uzemnénim.

Bodovani provadéjte pouze v pripadé, kdyz jsou plechy, které maji byt spojené,
odizolované od zemniciho obvodu!

V opacném pripadé okamzité preruste svafovaci prace a nechte zkontrolovat
ochranny vodi¢ rozvodu a bodovacky osobou s kvalifikaci nebo zkuSenostmi
v technické oblasti.

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UKONU UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOQJENA OD ROZVODU ELEKTRICKEHO A
PNEUMATICKEHO (je-li sou¢asti) NAPAJENI.

U bodovacek aktivovanych prostrednictvim pneumotoru je tieba zajistit hlavni
vypinac v poloze ,,0“ visacim zamkem z prislusenstvi.

7.1 RADNA UDRZBA

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA:
pr|zpusoben|/obnoven| priméru a profilu hrotu elektrody,

- kontrola vyrovnani elektrod,

- kontrola natazeni pruziny (sily elektrod),

- kontrola neporusenosti napajeciho kabelu bodovacky a klesti,

- vymeéna elektrod a ramen.

7.2 MIMORADNA UDRZBA . . . 3
UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO S KVALIFIKACI Z ELEKTRO-STROJNI
OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED SEJMUTIM PANELU BODOVACKY A PRISTUPEM
K JEJIMU VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD ELEKTRICKEHO | PNEUMATICKEHO (je-li sou¢asti) NAPAJENI.

Pripadné kontroly provadéné uvniti bodovacky pod napétim mohou zpusobit

zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym stykem

se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

Pravidelné a v kazdém pripadé v intervalech odpovidajicich pouziti a podminkam

prostredi zkontrolujte vnitfek bodovacky a odstrarite prach a kovové ¢astice, které se

ulozily na transformatoru, modulu tyristori, modulu diod, svorkovnici napajeni apod.
prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 5 bar).

Zabraiite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty;

zajistéte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi rozpoustédly.

P¥i této prilezitosti:

- zkontrolujte, zda kabelaze nevykazuji poskozeni izolace nebo uvolnéné -
zoxidované spoje,

- namazte klouby a ¢epy,

- zkontrolujte, zda jsou fadné dotazené spojovaci Srouby spojeni sekundarniho
vinuti transformatoru s odlitky drzaku ramen a zda nevykazuji stopy oxidace nebo
prehfati; plati to i pro pojistné Srouby ramen a drzaku elektrod,

- zkontrolujte, zda jsou spojovaci $rouby pfipojeni sekundarniho vinuti transformatoru
k ty¢im/vystupnim pletencum dobie utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci
nebo prehfati,

- zkontrolujte vodivost zemniciho obvodu stroje se svafovacim obvodem (elektrody),

- zkontrolujte, zda jsou spojovaci Srouby sekundarniho vinuti transformatoru (jsou-li
soucasti) dobfe utazené a zda nevykazuji stopy po oxidaci nebo prehiati.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
vSechny vodiCe stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte v8echny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

7.3 ODSTRANOVANiI PORUCH - .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY, NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO ZKONTROLUJTE, ZDA:

PFi aktivované pace svarovani skutecné dochazi ke stisknuti mikrospinace a
k aktivaci podminovaciho signalu svarovani pro elektronickou kartu.

- Nedoslo k zasahu tepelnych ochran.

- Prvky tvorici sou€ast sekundarniho obvodu (odlitky drzak( ramen - ramena -
drzaky elektrod) nejsou neucinné nasledkem uvolnénych nebo zoxidovanych
Sroubu.

- Jsou parametry svarovani (sila a primér elektrod, doba svarovani) vhodné pro
provadény druh pracovni ¢innosti.
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ZARIADENIA PRE ODPOROVE ZVARANIE, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,,bodovacka“ na oznacenie
bodového zvaracieho pristroja.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE ODPOROVE ZVARANIE
Obsluha musi byt' dostato¢ne vyskolena na bezpe¢né pouzivanie bodovacky a
musi byt’ informovana o rizikach spojenych s postupmi pri odporovom zvarani,
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi na
predchadzanie urazom.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena zemniacim
vodi¢om.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Bodovacku pouzivajte v prostredi s teplotou vzduchu od 5°C do 40°C pri
relativnej vihkosti 50%, az po teploty od 40°C a 90% pre teploty az do 20°C.

- Nepouzivajte bodovacku vo vihkom alebo mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Zapojenie zvaracich kablov a akykolvek druh riadnej idrzby na ramenach a/
alebo elektrodach musi byt’ vykonany pri vypnutej bodovacke, odpojenej od
rozvodov elektrického a pneumatického (ak je suicast'ou) napajania.
Rovnaky postup je potrebné dodrzat’ aj pri pripajani k rozvodu vody alebo
k chladiacej jednotke s uzatvorenym okruhom (bodovacky chladené vodou)
a v kazdom pripade pri opravach (mimoriadna udrzba).

Ve WA/

- Je zakazané pouzivat’ zariadenia v priestoroch, ktoré su klasifikované ako
priestory s rizikom vybuchu, pretoze obsahuju plyny, prach alebo aerosoly.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné latky.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vycistenych chlorovymi rozpust'adlami
alebo v blizkosti menovanych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vsetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd.).

- Prave zvareny diel nechajte vychladnit! Neumiestiiujte ho do blizkosti
zapalnych latok.

- Zabezpecte vhodnu vymenu vzduchu alebo zariadenie na odstranovanie
dymu zo zvarania z blizkosti elektréd; vyhodnocovanie medznych hodnét
vystaveniu sa dymom zo zvarania, v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii
a dlzke samotnej expozicie, vyzaduje systematicky pristup.

POO®

Zakazdym si chraiite oci prisluSnymi ochrannymi okuliarmi.

- Pouzivajte ochranné rukavice a d'alSie osobné ochranné prostriedky, vhodné
pre pracovné innosti spojené s odporovym zvaranim.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivhych operaciach zvarania
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEP,d) rovnajicou sa alebo
prevysujucou 85db(A), je povinné pouzivat vhodné osobné ochranné
prostriedky.

L OOROO0

- Prechod zvaracieho prudu sposobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli bodovacieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost' niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa

mmwmm s

expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ obidva bodovacie kable (ak st sti¢ast'ou) spolu, podla moznosti ¢o
najblizsie.

- Udrziavat’ hlavu a trup, ¢o mozno najd’alej od bodovacieho obvodu.

- Nikdy si neovijat' bodovacie kable (ak su sucast'ou) okolo tela.

- Nezvarat' tak, ze sa budete nachadzat’ telom uprostred bodovacieho obvodu.
Udrziavat’ obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel bodovacieho pradu (ak je sucastou) ku dielu
uréenému na bodovanie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.

- Nebodovat' v blizkosti bodovacky, ani na nej nesediet’ a neopierat’ sa o fiu
(minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti bodovacieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost:
- d=3cm, f= 50cm (OBR. G);
- d=3cm, f= 50cm (OBR. H);
- d=30cm (OBR. I);
- d=20cm (OBR. L) Studder.

- Zariadenie triedy A:

Tato bodovacka vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
urc¢eného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely.

Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

URCENE POUZITIE

Zariadenie musi byt pouzivané pre bodovanie jedného alebo viacerych
ocelovych plechov s nizkym obsahom uhlika, réznych tvarov a rozmerov,
v zavislosti na ich spracovani.

A ZVYSKOVE RIZIKA é

RIZIKO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN

NEPRIBLIZUJTE RUKY K POHYBUJUCIM SA CASTIAM!

Rezim ¢innosti bodovacky a réznorodost’ tvarov a rozmerov obrabaného dielu

brania realizacii integralnej ochrany proti nebezpecenstvu pritlacenia hornych

konéatin: 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 sluziace na drzanie a vedenie
obrabaného dielu, aby sa ruky nenachadzali v nebezpe¢nom priestore v
blizkosti elektrod.

- V pripade pouzitia prenosnej bodovacky: Pevne uchopte klieste tak,
ze umiestnite obidve ruky na prislusné rukovate; udrzujte vzdy ruky v
dostatocnej vzdialenosti od elektrod.

- Zakazdym, ked’ to tvar dielu umoziiuje, je potrebné nastavit' vzdialenost’
elektrod tak, aby nedoslo k prekro¢eniu drahy 6 mm.

- Zabrarte tomu, aby s bodovackou pracovalo viacero os6b suc¢asne.

- Musi byt zabraneny pristup cudzich os6b do pracovného priestoru.

- Nenechavajte bodovacku bez dozoru: v takom pripade je povinné odpojit’
ju od napajacej siete; pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom
pneumotora prepnite hlavny vypinaé do polohy ,,0“ a zaistite ho visacim
zamkom z prisluSenstva; kFi¢ musi byt uschovany u zodpovedného
veduceho.

- Pouzivajte vyhradne elektrédy uréené pre dany stroj (vid'zoznam nahradnych
dielov) bez zmeny ich tvaru.

nasledujice postupy, aby =znizila expoziciu

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti bodovacky (elektréody - ramena a prifahlé plochy) mézu
dosahovat’ teploty vyssie ako 65°C: je potrebné pouzivat' vhodny ochranny

odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut’!

- RIZIKO PREVRATENIA A PADU
- Umiestnite bodovacku na vodorovny povrch s nosnost'ou odpovedajiicou
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jej hmotnosti; pripevnite ju k tloznej ploche (ak sa to vyzaduje v casti
»INSTALACIA“ tohto navodu). Ak bude umiestnena na naklonenej
alebo nesuvislej ploche, alebo na pohyblivej ploche, vznika riziko, ze sa
zariadenie prevrati.

- Je zakazané dvihanie bodovacky, s vynimkou pripadu, ked’ je to vyhradne
uvedené v ¢asti ,INSTALACIA“ tohto navodu.

- V pripade pouzitia strojov s vozikom: Pred premiestnenim bodovacky do
iného pracovného priestoru odpojte jej elektrické a pneumatické (ak je
sucast'ou) napajanie. Venujte pozornost’ prekazkam a nerovnostiam terénu
(napriklad kable a rarky).

- NEVHODNE POUZITIE
Pouzitie bodovacky na akykol'vek iny druh pracovnej €innosti, ako je uréené
(vid URCENE POUZITIE), je nebezpecné.

& OCHRANNE PRVKY A OCHRANNE KRYTY

Pred pripojenim bodovacky k napajacej sieti sa ochranné kryty a pohyblivé casti
obalu bodovaéky musia nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pristupnych pohyblivych ¢asti
bodovacky, napriklad:

- Vymena alebo tGdrzba elektréd

- Nastavenie polohy ramien alebo elektrod

MUSi BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je suéast'ou) NAPAJANIA

HLAVNY VYPINAC ZAISTENY V POLOHE ,0“ ZABEZPECENY VISIACIM
ZAMKOM A VYTIAHNUTYM KLUCOM pri modeloch s aktivaciou prostrednictvom
PNEUMOTORA).

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Relativna vihkost’ vzduchu nesmie presiahnut’ 80%.

- Teplota prostredia sa musi nachadzat' v rozsahu od -15°C do 45°C.

V pripade, ked’ ma stroj jednotku vodného chladenia a nachadza sa v prostredi s

teplotou nizSou ako 0°C: Pridajte nemrznicu kvapalinu alebo tplne vyprazdnite

rozvod vody a zasobnik na vodu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkost'ou, zneéistenim

a koréziou.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1 UvOD

Prenosny bodovaci zvaraci pristroj (dalej len ,bodovacka®) pre odporové zvaranie.

Vyrobna rada je tvorena 3 modelmi:

- 3.8KA:
Prenosna bodovacka s elektronickym €asovacom. UmoZiuje presnl realizéciu
zvaracich bodov, vdaka elektronickej kontrole doby bodovania, a nastaveniu
sily elektréd. Bodovacia kapacita na ocelovom plechu s nizkym obsahom uhlika
(Standardné ramenad) az do hrubky 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Prenosna bodovacka s digitalnym riadenim prostrednictvom mikroprocesora.
K zakladnym funkciam ovladatelnym prostrednictvom ovladacieho panelu patria:
- Volba hribky plechov uréenych na bodovanie.

Korekcia doby bodovania.

MozZnost aktivacie pulzacie bodovacieho pradu.

Nastavenie sily bodovania.

Bodovacia kapacita na ocelovom plechu s nizkym obsahom uhlika (Standardné

ramena) az do hrubky 2+2 mm.

- 6.3kA (400V):
Prenosna bodovacka s digitalnym riadenim prostrednictvom mikroprocesora.
Vyznaduje sa rovnakymi vlastnostami ako model 6.3kA (230V), pracuje vSak s
napajacim napatim 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO
Standardnym prislusenstvom bodovacky st ramena 120 mm a $tandardné elektrody.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Dvojica ramien s elektrédami s odlidnou dizkou a/alebo tvarom, ako aj sada
obsahujuca viaceré dvojice.

- Vozik pre ramena: umozriuje opretie bodovacky a prislusenstva.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STIiTOK (OBR. A)

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti bodovacky, su uvedené na
identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledovny:

1- Pocet faz a frekvencia napajacieho vedenia.

2- Napajacie napatie.

3-  Menovity vykon siete so zataZovatelom 50%.

4-  Vykon siete s permanentnym rezimom (100%).

5- Maximalne napétie naprazdno na elektrédach.

6- Maximalny prud so skratovanymi elektrédami.

7- Sila pésobenia elektrod.

8- Prud na sekundarnom vinuti s permanentnym rezimom (100%).

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len informativny charakter, upozornujuci na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasej bodovacky
musia byt odgitané priamo z identifikaéného Stitku samotnej bodovacky.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE
Zakladné vlastnosti: TAB. 1.
Uzemnenie bodovacky: TAB. 7.

4. POPIS BODOVACKY i

4.1 HLAVNE SUCASTI A OVLADACIE PRVKY (OBR. B)

1-  Nastavovacia skrutka sily elektrod.

2- Rukovat, ktort je mozné umiestnit doprava/dolava.

3-  Otvor pre pripadnt montaz zdvihacieho oka.

4-  Pohyblivé zvaracie rameno.

5- Pevné zvaracie rameno.

6- Napajaci kabel.

7- Identifikacny Stitok.

8- Mikrospinac.

9- Nastavenie doby bodovania (len pri modeli 3.8kA (OBR. B1)); pre modely 6.3kA
vid 4.2: OVLADACI PANEL.

10- Bodovacia paka.

4.2 OVLADACI PANEL (len pre modely 6.3kA) (OBR. C)
1- Tlacidlo korekcie doby bodovania:
slizi na doladenie doby bodovania vzhladom k hodnote prednastavenej vo
vyrobnom zavode.
2- Tlacidlo pre volbu hriabky plechu:
sluzi na volbu hrubky plechu, uréeného na bodovanie.
3- Tlacidlo volby zvaracieho rezimu:
J-I—I_I- : zvaraci prud je pulzny.
Tato volba zlepSuje bodovaciu kapacitu na plechoch s vysokou
medznou hodnotou Unavy alebo na plechoch so S$pecialnymi
ochrannymi féliami. Periéda pulzacie je riadena automaticky a
nevyZaduje nastavenia.

bezné bodovanie.

4- LED sngnallzacle zasahu tepelnej ochrany.
Dve LED blikaju striedavo, ostatné LED su zhasnuté - signalizacia zablokovania
bodovacky nasledkom prili§ vysokej teploty; obnovenie Cinnosti je automaticke,
po poklese teploty do predpisaného rozsahu.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJEN|M ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTEJ BODOVACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte bodovacku a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajlcich sa v obale.

5.2 SPOSOB DVIHANIA

UPOZORNENIE: Vsetky bodovacky popisané v tomto navode nie su vybavené
prisluSenstvom na zdvihanie; pre intalaciu zavesnej skrutky na zavesenie bodovacky
pouzite otvor (OBR. F (2)); dbajte na to, aby driek so zavitom neprenikol hibsie
ako 8mm.

5.3 UMIESTNENIE

Vyhradte pre instalaciu dostatocne velky priestor, bez prekazok, aby bol zaisteny
bezpecny pristup k ovladaciemu panelu a k pracovnému priestoru (k elektrodam).
Uistite sa, Zze 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,
s nosnostou odpovedajucou jej hmotnosti (vid ,technické Udaje“), aby sa predislo
nebezpecenstvu prevratenia alebo nebezpe¢nym posunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenia

- Pred akymkolvek elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité idaje bodovacky
odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste
inStalacie.

- Bodovacka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpridové relé typu:
- TypA () pre jednofazové zariadenia;

- Typ B M-) pre trojfdzové zariadenia.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.179 Ohm.

- Bodovaci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel, zodpoveda
za overenie toho, ¢i je mozné bodovaci pristroj pripojit (podla potreby musi
konzultovat spravcu rozvodne;j siete).

5.4.2 Zastrcka a zasuvka
Pripojte napajaci kabel k normalizovanej zastrcke (3P+T : Pre pripojenie 400V
(MEDZIFAZOVE PRIPOJENIE) sa pouzivaju len 2 pdly; 2P+T: JEDNOFAZOVE
pripojenie 230V) s vhodnou kapacitou a pripravte zasuvku elektrického rozvodu
chranenu poistkami alebo automatickym istiCom; prislusna zemniaca svorka musi byt
pripojena k zemniacemu vodi€u (Zltozelenému) napa]ameho vedenia.
Rezim pripojenia a pocet pélov pouzitej zastréky, v zavislosti od systému
distribucie a napajacieho napatia vasej bodovacky, musia odpovedat' hodnotam
uvedenym v tabulkach (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacita zastrcky a charakteristika zasahu poistiek a istica st uvedené v tabulkach
TAB.1aTAB. 7.
Pri inStalacii vacsieho poctu bodovaciek je potrebné zaistit cyklicki distribuciu
napajania medzi fazy tak, aby doslo k vyvazenej$ej zatazi; napriklad:
Bodovacky 230V:
Bodovacka 1 : napajanie L1-N.
Bodovacka 2 : napajanie L2-N.
Bodovacka 3 : napdjanie L3-N.
atd.
Bodovacky 400V:
Bodovacka 1 : napajanie L1-L2.
Bodovacka 2 : napajanie L2-L3.
Bodovacka 3 : napajanie L3-L1.
atd.

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z cinnosti, s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah
elektrickym pridom) a majetku (napr. poziar).

6. ZVARANIE (Bodovanie)

6.1 PRIPRAVNE OPERACIE

Pred vykonanim akéhokolvek Ukonu bodovania je potrebné vykonat' sériu overeni a

kontrol s bodovackou odpojenou od siete:

1-  Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané spravne, podla vyssie
uvedenych pokynov.

2- Zosuladenie a sila elektrod:
- dokladne zablokujte spodnu elektrédu v polohe najvhodnej$ej pre vykonavanu

pracovnu ¢innost,
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- povolte upevnovacie skrutky hornej elektrody, aby ste umoznili posuv do jej
otvoru v ramene,

- vlozte medzi elektrédy dosti¢ku s hribkou odpovedajiucou plechom uréenym
na bodovanie,

- OBR. D zatvorte paku 2, aby boli ramena paralelné a aby odpovedali hroty
elektrod; zaskrutkujte skrutku 3 (pr.M6) z prisluSenstva, do otvoru 1, kvoli
zaisteniu paky vo vhodnej polohe pre vykonanie nastavenia sily,

- zaistite v spravnej polohe hornu elektrédu a dokladne dotiahnite jej skrutku,

- nastavte silu pdsobenia elektrdd vo faze bodovania OBR. E, prostrednictvom
nastavovacej skrutky (1), pouZitim kli¢a z prisluSenstva; nastavena hodnota, v
zavislosti od polohy indexu na ociachovanej stupnici, je uvedena na OBR. F. v
TAB. 6 je uvedena hodnota pritlaku, ktory je mozné dosiahnut pri jednotlivych
dizkach ramien.

Zaskrutkujte ju v smere hodinovych ruciciek, aby ste zvysili silu Umerne hribke
plechov, avSak v kazdom pripade zvolte nastavenie, ktoré umozni zatvorenie
kliesti a prislusnu aktivaciu mikrospinaca, pri pouziti malej sily.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV

6.2.1 Modely 6.3kA:

- zvolte hrubku plechu uréeného na bodovanie tlagidlom (2 - OBR. C), umiestnenom
na ovladacom paneli bodovacky;

- zvolte druh bodovania (plynuly alebo pulzny) tla¢idlom (3 - OBR. C).
Je mozné vykonat korekciu prednastavenej doby bodovania, podfa potreby v
kladnom i zapornom smere, tlacidlom (1 - OBR. C).

6.2.2 Model 3.8kA:
Nastavte dobu bodovanla potenC|ometrom (9 OBR. B1) um|estnenom na zadneJ

bodového zvaru (V|d’ 6.3 PRACOVNY POSTUP).

6.3 PRACOVNY POSTUP

Po zapnuti napajania bodovacky je potrebné pred podovanim vykonat nasledujuce

ukony:

- ulozte na spodnu elekirédu plechy uréené na bodovanie;

- aktivujte paku kliesti az na doraz, to znaci az po stlaenie mikrospinaca (8 - OBR.
B), ¢im déjde k:
a) Stlaceniu plechov medzi elektrédy prednastavenou silou;
b) prechodu zvaracieho pridu po prednastavent dobu.

- po chvili uvolnite paku kliesti. Tymto oneskorenim (udrzovanim) bodovy zvar
ziskava lepSie mechanické vlastnosti.

V pripade chybajucich skusenosti je vhodné vykonat' niektoré skusky bodovania na
kuskoch plechu, ktoré maju rovnaké vlastnosti a hrubku ako plechy, ktoré maju byt
bodovaneé.

Bodovy zvar sa povaZzuje za dobry, ked na vzorke pri skiske v tahu déjde k vytiahnutiu
jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.

UPOZORNENIE! Bodovacka je vybavena ochrannym vodi¢om, ktory
spaja zvaraci obvod priamo s uzemnenim.
Vykonavajte bodovanie len v pripade, ak s spojované plechy odizolované od
zemniaceho obvodu!
V opacnom pripade zvaranie okamzite preruste a nechajte skontrolovat
ochranny vodi¢ rozvodu a bodovacky kvalifikovanym technikom.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
BODOVACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO
(ak je sucast'ou) ROZVODU.

Pri bodovackach aktivovanych prostrednictvom pneumotora je potrebné zaistit’
hlavny vypina¢ v polohe ,,0“ visacim zamkom z prislusenstva.

7.1 RIADNA UDRZBA

UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.
prisposobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrody;

- kontrola vyrovnania elektrod;

- kontrola predpruzenia pruziny (sily elektrod);

- kontrola neporusenosti napajacieho kabla bodovacky a kliesti.

- vymena elektrod a ramien;

7.2 MIMORIADNA UDRZBA . o L
MIMORIADNA UDRZBA MUSi BYT VYKONANA VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV BODOVACKY A

PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA SA UISTITE, ZE JE BODOVACKA VYPNUTA

A ODPOJENA OD ELEKTRICKEHO A PNEUMATICKEHO (ak je sucastou)

ROZVODU.

Pripadné kontroly, vykonavané vo vnutri bodovacky pod napatim, mézu sposobit’

zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym

stykom s cast'ami pod napatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa
cast’ami.

Pravidelne, a v kazdom pripade v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a podmienkam

prostredia, kontrolujte vnutro bodovacky a pomocou pridu suchého stlaéeného

vzduchu (max. 5bar) odstrafte prach a kovové Castice, ktoré sa usadili na
transformatore, module tyristorov, module diéd, svorkovnici napajania, atd.

Nesmerujte prad stlaéeného vzduchu na elektronické karty; ocistite ich velmi

jemnou kefou alebo vhodnymi rozptstadlami.

Pri tejto pnlezitosti

- skontrolujte, ¢i kable nemaju poSkodenu izolaciu, alebo Ci nie su uvolnené -
zoxidované spoje;

- namazte kiby a capy,

- skontrolujte, ¢&i su dostatocne dotiahnuté spojovacie skrutky pripojenia
sekundarneho vinutia transformatora s odliatkami drziakov ramien a ¢i nevykazuju
stopy oxidacie alebo prehriatia; plati to aj pre poistné skrutky ramien a drziakov
elektrod;

- skontrolujte, ¢ su spojovacie skrutky pripojenia sekundarneho vinutia
transformatora k ty¢iam / vystupnym pletencom dostatocne utiahnuté a ¢i nie su
zoxidované alebo prehriate;

- skontrolujte vodivost zemniaceho obvodu stroja so zvaracim obvodom (elektrody).

- skontrolujte, ¢i st spojovacie skrutky sekundarneho vinutia transformatora (ak su
sucastou) dostatocne utiahnuté, a & nevykazuju stopy po oxidacii alebo prehriati;

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
povodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa ¢astami
alebo s ¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostatocne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

7.3 ODSTRANOVANIE PORUCH | . .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED _VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY, Sk6R, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO SKONTROLUJTE, ClI:
Pri aktivovanej pake zvarania skuto¢ne dochadza k stlaceniu mikrospinaca a
k aktivacii podmiefovacieho signalu zvarania pre elektronicku kartu.

- Nedoslo k zasahu tepelnych ochran.

- Su prvky sekundarneho obvodu (odliatky drziakov ramien - ramena - drziaky
elektrod) su funkéné a &i skrutky nie st uvolnené alebo zoxidované.

- Parametre zvarania (sila a priemer elektréd, doba zvarania) su vhodné pre
vykonavany druh pracovnej ¢innosti.
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NAPRAVE ZA UPOROVNO VARJENJE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
RABO
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »tockalnik«.

1. SPLOSNA VARNOST ZA UPOROVNO VARJENJE
Operater mora biti primerno pouc¢en o varnem uporabljanju tockalnika, o
nevarnostih, povezanih s procesom uporovnega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

- Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in zakoni o
varnosti pri delu.

- Tockalnik se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljuéena na ozemljitev.

- Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi spojniki.

- Tockalnik uporabljajte pri temperaturi okolja od 5° C in 40° C ter 50% relativni
vlaznosti za temperature do 40° C in 90% za temperature do 20° C.

- Tockalnika ne uporabljajte v vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

- Povezava varilnih kablov in vsi posegi obi¢ajnega vzdrzevanja na rokah in/
ali elektrodah morajo biti izvedeni, ko je tockalnik izkljucen in iztaknjen iz
elektricnega in pnevmatskega omrezja (Ce je zadnje prisotno).

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 VANV

- Naprave ne smete uporabljati v prostorih, ki so klasificirani kot taki, v katerih
obstaja tveganje eksplozije zaradi plinov, prahu ali megle.

- Ne varite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile vnetljive
tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, o¢is€enih s kloruratnimi topili ali v blizini
teh snovi.

- Ne varite posod pod tlakom.

- lzdelovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les, papir, krpe).

- Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi! Obdelovanca ne
postavljajte ob vnetljive snovi.

- Zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje
varilnega dima v blizini elektrod; potreben je sistematski pristop za oceno
omejitev pri |zpostav|janju varilnim dimom glede na njihovo sestavo,

koncentracijo in trafanje izpostavljanja.

Oci si vedno zascitite z ustreznimi zas¢itnimi ocali.

- Vedno nosite rokavice in zascitna oblacila, primerna za obdelave med
uporovhim varjenjem.

- Hrup: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEP,d), ki je enaka ali vecja od 85
db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

0RO

- Prehod varilnega toka za tockovno varjenje povzroci pojav elektromagnetnih
polj (EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga za tockovno varjenje.
Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe tockalnika.
Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

mmumwm s

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje

elektromagnetnim poljem:

- Oba varilna kabla za to¢kovno varjenje naj namesti kar najblize skupaj (Ce sta
nameséena).

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga za tockovno
varjenje.

- Varilnih kablov za tockovno varjenje (¢e sta namescena) naj si nikoli ne ovija

okoli trupa.

Nikoli naj ne tockovno vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga za
tockovno varjenje. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.
Kabel povratnega toka za varjenje (Ce je namesc¢en) naj prikljué¢i na
obdelovanec za tockovno varjenje kar najblize spoju, ki ga mora izvesti.
Nikoli naj ne vari preblizu tockalnika, sede ali naslonjen na njem (minimalna
razdalja: 50 cm).
Nikoli naj ne pusé
tokokroga.
Minimalna razdalja:

- d=3cm, f= 50cm (SLIKA G);
- d=3cm, f= 50cm (SLIKA H);
- d=30cm (SLIKAI);

- d=20cm (SLIKA L) Studder.

- Naprava A razreda:

Tockalnik je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetna zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

zelezomagnetnih predmetov v blizini tockalnega

PREDVIDENA UPORABA

Napravo je treba uporabljati za tockanje ene ali vec¢ jeklenih plocevin z majhno
vsebnostjo ogljika, ki se po obliki in merah spreminjajo glede na potrebno
obdelavo.

A PREOSTALA TVEGANJA é

TVEGANJE ZMECKANJA ZGORNJIH UDOV

Z ROKAMI NE SEGAJTE V BLIZINO GIBLJIVIH DELOV!

Nacin delovanja tockalnika ter spremenljivost oblik in mer obdelovanca

preprecujejo uresnicitev celostne zasc¢ite pred nevarnostjo zmeckanja zgornjih

udov: prstov, roke, podlakti.

Tveganije je treba zmanjsati z uporabo ustreznih preventivnih ukrepov:

- Operater mora biti izvedenec ali zelo dobro poucen o postopku uporovnega
varjenja s tovrstnimi napravami.

- lzvestije treba oceno tveganja za vsako vrsto dela, ki ga je treba opraviti; treba
je pripraviti opremo in maske, ki zmorejo podpreti in voditi obdelovanec, tako
da z rokami ni treba segati v nevarno obmocje, ki ustreza elektrodam.

- V primeru uporabe prenosnega tockalnika: z obema rokama trdno drzite
rocaje elektrodnega drzala; pazite, da se z rokami ne boste priblizevali
elektrodam.

-V vseh primerih, kjer oblika obdelovanca to omogoca, nastavite razdaljo
elektrod tako, da ne boste presegli 6 mm hoda.

- Preprecite, da bi na istem tockalniku socasno delalo ve¢ oseb.

- Delovno obmocje mora biti za tuje osebe prepovedano obmocje.

- Tockalnika ne puscajte brez nadzora: v tem primeru ga morate obvezno
odklopiti iz napajalnega omrezja; pri tockalnikih s proZzenjem s pnevmatskim
cilindrom postavite glavno stikalo na »O« in ga blokirajte s prilozeno
kljucavnico, iz katere mora odgovorna oseba kljuc izvleci in ga vedno nositi
s seboj.

- Uporabljajte izkljuéno elektrode, predvidene za ta aparat (glejte seznam
rezervnih delov), ne da bi spreminjali njihovo obliko.

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (elektrode — roke in sosedna obmocja) lahko dosezejo
temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zasé¢itno obleko.
Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

- TVEGANJE PREKUCA IN PADCA

- Tockalnik postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki ustreza masi
stroja; tockalnik pritrdite na nosilno ploskev (ko je to predvideno v poglavju
»NAMESTITEV« tega prirocnika). V nasprotnem primeru, na nagnjenih ali
nepovezanih tleh, na premiénih naslonskih povrsinah, obstaja nevarnost
prekucevanja.

- Tockalnika ne smete dvigati, razen v izrecnem primeru, predvidenem v
gogIaVJu »NAMESTITEV« tega prirocnika.

e uporabljate aparat na vozicku: odklopite tockalnik z elektricnega in
pnevmatskega (Ce je namesceno) napajanja, preden enoto premaknete v
novo delovno obmocje. Pazite na zapreke in neravna tla (npr. na cevi in
kable).

- NEPRIMERNA RABA
Uporaba tockalnika za namene, ki so drugac¢ni od predvidenih (glejte
PREDVIDENA UPORABA), je nevarna.
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@ ZASCITE IN VARNOSTNI POKROVI

Zascite in mobilni deli ohi$ja toc¢kalnika morajo biti na svojem mestu, preden ga
priklopite v napajalno omrezje.

POZOR! Kakrsenkoli poseg med dostopne mobilne dele tockalnika, na primer:
- Zamenjava ali vzdrzevanje elektrod

- Uravnavanje polozajev rok ali elektrod

JE TREBA IZVESTI, KO JE TOCKALNIK IZKLOPLJEN IN ODKLOPLJEN IZ
NAPAJALNEGA IN PNEVMATSKEGA (ce je to prisotno) OMREZJA.

Pri modelih s proZzenjem s PNEVMATSKIM CILINDROM, MORA BITI GLAVNO
STIKALO BLOKIRANO V ZANKI »O« Z ZAKLENJENO ZABICO KLJUC PA MORA
BITI IZVLECEN IZ NJE).

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiScite v zaprtem
prostoru.

- Relativna vlaznost zraka ne sme presegati 80 %.

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

Ce je aparat opremljen z enoto na vodno hlajenje in je sobna temperatura nizja

od 0° C: dodajte tekocino proti zmrzovanju, kot je predvideno, ali popolnoma

izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar vode.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo,

umazanijo in rjo.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS
2.1 UvoD
Prenosni tockalnik za uporovno varjenje.
Seruo sestavljajo 3 modeli:
3.8kA:

Prenosni tockalnik z elektronskim ¢asovnikom. Omogoca natan¢no tockovno
varjenje zaradi elektronskega krmiljenja ¢asa tockovnega varjenja in uravnavanja
modi elektrod. Zmogljivost tockanja na jekleni plocevini z nizko vsebnostjo ogljika
(standardne roke) do debeline 1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
Prenosni tockalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
Poglavitne lastnosti, ki jih je mogoce nadzorovati s krmilne plosce, so:
- Izbira debeline plocevine, ki jo je treba zvariti.
- Popravek ¢asa tockovnega varjenja.
- Moznost vklopa utripanja toka za to¢kovno varjenje.
- Uravnavanje moci tockanja.
- Zmogljivost to¢kanja na jekleni plo€evini z nizko vsebnostjo ogljika (standardne
roke) do debeline 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Prenosni tockalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
Enake lastnosti kakor model 6.3kA (230V), ampak deluje pri napajalni napetosti
400V (380 V-415V).

2.2 SERIJSKA OPREMA
Osnovna oprema tockalnika zajema 120 mm roke in standardne elektrode.

2.3 DODATKI NA ZAHTEVO

- Pari rok in elektrod z druga¢no dolZino in/ali obliko, tudi komplet, v katerem je ve¢
parov.

- Vozitek za roke: omogoca naslanjanje tockalnika in dodatkov.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PLOSCICA S PODATKI (SLIKA A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo to¢kalnika so povzeti na plos¢ici
z lastnostmi in pomenijo naslednje.

1-  Stevilo faz in frekvenca napajalne linije.

2- Napajalna napetost.

3- Nazivna omrezna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%.
4-  Omrezna jakost pri trajnem rezimu (100%).

5- Maksimalna napetost v prazno na elektrodah.

6- Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku.

7- Maksimalna delovna mo¢ elektrod.

8- Sekundarni tok pri trajnem rezimu (100%).

OPOMBA: prikazana ploscica je le zgled za simbole in Stevilke; dejanske vrednosti
tehni¢nih podatkov za tockalnik, ki je v vasi lasti, je mogoce odcitati neposredno na
ploscici s tehni¢nimi podatki, ki je na tockalniku.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI
Splosne lastnosti: TAB. 1.
Masa toc¢kalnika: TAB. 7.

4. OPIS TOCKALNIKA

4.1 GLAVNI SESTAVNI DELI IN NASTAVITVE (SLIKA B)

1-  Vijak za nastavljanje moci elektrod.

2- Rocaj, ki ga je mogoce nastaviti na desno/levo.

3- Odprtina za namestitev morebitnega usesnega vijaka.

4- Mobilna roka za varjenje.

5-  Fiksna roka za varjenje.

6- Napajalni kabel.

7- Ploscica z lastnostmi.

8- Mikrostikalo.

9- Nastavljanje ¢asa tockovnega varjenja (samo pri modelu 3.8kA (SLIKA B1)); z
modele 6.3kA glejte poglavje 4.2: KRMILNA PLOSCA.

10- Vzvod za tockanje.

4.2 KRMILNA PLOSCA (samo pri modelih 6.3kA) (SLIKA C)
1- Tipka za popravek ¢asa tockovnega varjenja:

prilagodi Cas to¢kovnega varjenja glede na tovarnisko privzeto vrednost.
2- Tipka za izbiro debeline plocevine:

izbere debelino plocevine, ki jo je treba zvariti.
3- Tipka za izbiro nacina tockanja:

J-I—I-I- : varilni tok utripa.
S to izbiro se izbolj$a zmogljivost to¢kanja na plo€evinah z visoko
mejo proznosti ali na ploCevinah s posebnimi zascitnimi folijami. Cas
utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno.

obicajno tockanje.

4- Svetlece diode za signalizacijo ukrepa termicne zascite.
Dve svetleci diodi izmeni¢no utripata, preostale svetleCe diode so ugasnjene in
signalizirajo blokado tockalnika zaradi pregrevanja; ponoven vzig je samodejen,
ko je temperatura spet v dovoljenih mejah.

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
Tockalnik izvlecite iz embalaZze in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v
embalazi.

5.2 NACINI DVIGANJA

POZOR: Vsi v priro¢niku opisani tockalniki so brez dviznih naprav; ¢e Zelite namestiti
vijak z usesom, da bi tockalnik obesili, uporabite luknjo (SLIKA F (2)) in pazite, da
navoja ne uvijete za ve¢ kakor 8 mm.

5.3 UMESTITEV

Rezervirajte obmocje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da
bo krmilna plos¢a dostopna in da bo delovno obmocje (elektrode) na varnem.
Prepriajte se, da ni ovir glede na vhodne in izhodne odprtine za hlajenje ter preverite,
da se vanje ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Tockalnik postavite na vodoravno povrSino iz enotnega, homogenega materiala,
primerna za prenasanje njegove mase (glejte »tehni¢ni podatki«), da bi se izognili
nevarnosti prekucevanja ali nevarnih premikov.

5.4 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

5 4.1 Opozorila
Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi
tockalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru,
v katerem je namescena naprava.

- Tockalnik se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- TipaA () za enofazne stroje;
- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZljivost)),
vam svetujemo, da tockalnik na vmesniske toc¢ke napajalnega omrezja z manjSo
impendanco Zmax = 0.179 ohma.

- Tockalnik ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesc¢a ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali je tockalnik mogoce prikljuciti (¢e je treba, se
posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.4.2 Vtikac in vticnica

Povezite napajalni kabel s predpisano vticnico (3P+T (faze + ozemljitev): za
INTERFAZNO povezavo sta uporabljena samo 2 pola 400 V; 2P+T (faze + ozemljitev):
za MONOFAZNO povezavo 230 V) ustreznega dometa in pripravite omrezno vticnico,
zasciteno z varovalkami ali samodejnim magnetotermicnim stikalom; ustrezni
ozemljitveni sti¢nik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno-zelen)
napajalne linije.

Nacin za priklop in Stevilo polov vti¢a, ki jih je treba uporabiti glede na sistem
distribucije in napajalno napetost tockalnika, mora ustrezati dolocilom,
predvidenim v tabelah (TAB. 2; 3; 4; 5).

Zmogljivost vtica in pogoji, v katerih se sprozijo varovalke ali magnetotermi¢no stikalo,
so navedene v tabelah TAB. 1in TAB. 7.

Ce je namescenih vec tockalnikov, razporedite napajanje ciklicno med tri faze, tako da
boste ustvarili ¢im bolj enakomerno obremenitev; na primer:

Tockalniki 230 V:

Tockalnik 1 : napajanje L1-N.
Tockalnik 2 : napajanje L2-N.
Tockalnik 3 : napajanje L3-N.
itd.
Tockalniki 400 V:
Tockalnik 1 : napajanje L1-L2.
Tockalnik 2 : napajanje L2-L3.
Tockalnik 3 : napajanje L3-L1.
itd.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

6. VARJENJE (tockovno)

6.1 VNAPREJSNJE OPERACIJE

Pred to¢kovnim varjenjem je treba izvesti vrsto preverjanj, med katerimi mora biti

tockalnik odklopljen iz omrezja:

1-  Preverite, da je elektricna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi
predhodnimi navodili.

2- Napajanje in mo¢ elektrod:

- skrbno blokirajte spodnjo elektrodo v polozaju, ki je najbolj primeren za
izvajanje tockanja,

- popustite pritrditveni vijak zgornje elektrode, da bi omogocili drsenje v njeni
luknji v roki,

- med elektrode vstavite distan¢nik, enakovreden debelini plogevine, ki jo je
treba zvariti,

- SLIKA D zaprite vzvod 2, dokler niso roke vzporedne in se konice elektrod
ne stikajo; privijte prilozeni vijak 3 (d.M6) v luknjo 1, da bi blokirali vzvod v
primeren polozaj za izvajanje uravnavanja moci,

- v pravilen polozaj blokirajte zgornjo elektrodo,
pritrditveni vijak,

- nastavite silo, ki jo izvajajo elektrode med to¢kovanjem SLIKA E, tako da
zavrtite vijak za uravnavanje (1) s priloZzenim kljuéem; nastavljena vrednost
glede na poloZaj kazalca na graduirani lestvici, je navedena na SLIKI F. V TAB.
6 so navedene vrednosti moci, do katerih je mogoce priti z razli¢nimi dolZinami
rok.

V smeri urinega kazalca (v desno) privijte, da bi mo¢ povecali proporcionalno
na povecevanje debeline plocevine, pri cemer nastavitev vseeno izvedite tako,
da bo do zapiranja kleS¢ in prozenja mikrostikala prislo z omejeno silo.

tako da skrbno privijete
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6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV

6.2.1 Modeli 6.3kA:

- izberite debelino plocevine, ki jo je treba to¢kovno zvariti, s tipko (2 - FIG. C), ki je
na krmilni plos¢i tockalnika;

- izberite tip to¢kanja (neprekinjeno ali utripajoce) s tipko (3 - SLIKA C).
Kjer je to potrebno, je mogoce bolj ali manj popraviti ¢as tockanja s privzete
vrednosti s tipko (1 - SLIKA C).

6.2.2 Model 3.8kA:

Nastavite ¢as tockanja s potenciometrom (9 - SLIKA B1) na zadniji strani tockalnika;
uporabljajte &im nizje vrednosti, tako da bo tocka ¢im bolj pravilno izvedena (glejte:
6.3 POSTOPEK).

6.3 POSTOPEK

Ko zac¢nete napajati tockalnik za izvajanje tockanja, upostevaijte naslednja navodila:

- spodnjo elektrodo prislonite na plocevino, ki jo je treba tockovno zvariti;

- sprozite vzvod kles¢ na koncu hoda, dokler ne pritisnete mikrostikala (8 - SLIKA B),
s Cimer dosezete:
a) zapiranje plo¢evin med elektrodi z vnaprej nastavljeno silo;
b) prehod varilnega toka za vnaprej nastavljen ¢as.

- ez nekaj trenutkov spustite vzvod kles¢. Ta zamik (vzdrzevanje) omogoca boljSe
mehanske lastnosti tocke.

Ce nimate posebnih izkusenj, je treba izvesti nekaj preizkusov tockovnega varjenja z
razli¢nimi debelinami ploCevine in enako kakovostjo.

Kot pravilno izvedeno se $teje tocka, ki pri preizkusu z vle€enjem povzroci izvlacenje
jedra varilne to¢ke iz ene od obeh plocevin.

A POZOR! Tockalnik je opremljen z zas¢itnim prevodnikom, ki povezuje
varilno vezje z ozemljitvijo.

Varjenje izvedite le, ce so obdelovani kosi ozemljeni!

V nasprotnem primeru takoj prekinite varjenje. Tehni¢no podkovana in
kvalificirana oseba naj preveri zascitne prevodnike naprave in tockalnika.

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE PREPRICAJTE,
DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA
ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA OMREZJA (&e je prisotno).

Pri razlicicah s prozenjem s pnevmatskim cilindrom je treba blokirati stikalo v
polozaj »O« s prilozeno kljuc¢avnico.

7.1 OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

- prilagajanje/povrnitev v prvotno stanje premera in profila konice elektrode;
- preverjanje poravnave elektrod;

- preverjanje napetosti vzmeti (mo¢ elektrod);

- preverite integriteto napajalnega kabla tockalnika in klesc.

- zamenjava elektrod in rok;

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 3 3
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S TOCKALNIKA IN
POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE TOCKALNIK IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA IN PNEVMATSKEGA (Ce je prisotno)
NAPAJALNEGA OMREZJA.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti tockalnika, ko je ta pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektriéni udar, ki je posledica neposrednega

stika z deli pod napetostjo, ali pa poskodbe zaradi neposrednega stika z

gibljivimi deli.

Periodi¢no in na vsak nacin dovolj pogosto glede na uporabo in okoljske pogoje

pregledujte notranjost tockalnika; odstranjujte prah in kovinske delce, ki se naberejo

na transformatorju, tiristorskem modulu, modulu z diodami, napajalni plos¢i za sti¢nike
itd. s curkom suhega stisnjenega zraka (maks. 5 barov).

Pazite, da zrak pod tlakom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko odistite 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;

- podmazite zgibe in zatice.

- preverite, da povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja pri nosilcih
rok dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja; enako
velja tudi za blokirne vijake rok in elektrodna drzala.

- Preverite, da so povezovalni vijaki sekundarja transformatorja pri izhodnih prec¢kah/
pletenicah dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- preverite neprekinjenost ozemljitvenega tokokroga stroja z varilnim tokokrogom
(elektrode).

- preverite, da so povezovalni vijaki sekundarnega navitja transformatorja (¢e so
namesceni) dobro zategnjeni in da na njih ni znamenj oksidacije ali pregrevanja.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova
mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo.
Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni
prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

7.3 ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
Da se dejansko pritisne stikalo, s Cimer se da elektronski kartici dovoljenje za
izvajanje varjenja, je vzvod za varjenje sprozen.

- Da ni prislo do prozenja termi¢nih zascit.

- Daelementi, ki sestavljajo sekundarni tokokrog (nosilci rok - roke - nosilci elektrod),
niso neucinkoviti zaradi popus$cenih ali oksidiranih vijakov.

- Ali parametri varjenja (moc¢ in premer elektrod, ¢as varjenja) niso primerni za delo,
ki ga je treba izvesti.
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Napomena: u tekstu koji slijedi upotrebljava se izraz “stroj za tockasto varenje”.

INDUSTRIJSKU |

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA OTPORNIKOM

Operater mora biti primjereno upucen o sigurnosnoj upotrebi stroja za tockasto
varenje i o opasnostima vezanima za varenje sa otpornikom, o zastitnim
mjerama i procedurama u slucaju hitnoce.

- lzvrsiti spajanje na elektricnu mrezu u skladu sa predvidenim pravilima i
zakonima za zastitu od ozljeda na radu.

- Stroj za tockasto varenje mora biti spojen iskljucivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je uti¢nica za napajanje ispravno spojena na zastitno uzemljenje.

- Ne smije se upotrebljavati sa kablovima sa oSte¢enom izolacijom ili sa
oslabljenim spojevima.

- Upotrebljavati stroj za to¢kasto varenje na sobnoj temperaturi od 5°C do 40°C
i na relatinoj vlazi od 50% do temperature od 40°C i od 90% za temperature do
20°C.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorijama ili na kisi.

- Spajanje kablova za varenje i bilo koja intervencija za redovno serwswanje
rucki i/ili elektroda mora se vrsiti dok je stroj za tockasto varenje ugasen i
iskljuéen iz elektricne i pneumatske mreze (ako je prisutna).

Isti se postupak mora slijediti za spajanje na vodovodnu mrezuili narashladnu
jedinicu sa zatvorenim krugom (strojevi za tockasto varenje hladeni vodom)
i prilikom svakog vr$enja popravaka (izvanredno servisiranje).

Ve VANV

- Zabranjuje se upotreba stroja u prostorijama za koja postoji opasnost od
eksplozije zbog prisutnosti plina, praha ili magle.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koje sadrze ili koje su
sadrzavale zapaljive tekucine ili plinove.

- lzbjegavati rad na materijalu o¢iS¢enom kloriranim rastvornim sredstvima ili
u blizini takvih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti sa radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Ostaviti komad koji je tek zavaren da se hladi! Komad se ne smije postaviti
pored zapaljivih tvari.

- Osigurati prikladno prozracenje prostorije ili prisutnost uredaja za usisavanje
dima prilikom varenja u blizini elektroda; potreban je sistematski pristup
za procjenu granica izlaganja dimu varenja ovisno o njegovom sastavu i

koncentraciji i o traianju izlaganja.

Uvijek je potrebno zastiti oi prikladnim zastitnim nao€alama.

- Nositi prikladne zastitne rukavice i odjecu za varenje sa otpornikom.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
svakodnevnog izlaganja (LEP,d) ista ili ve¢a od 85db(A), obavezna je upotreba
prikladnih individualnih zastitnih sredstava.
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- Prolaz struje za tockasto varenje prouzrokuje stvaranje elektromagnetskih
polja (EMF) u okolici kruga tockastog varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na pojedine medicinske uredaje (npr.

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

Moraju se poduzeti prikladne zastitne mjere u korist osoba koje koriste navedene

aparate. Na primjer potrebno je zabraniti pristup podrucju gdje se upotrebljava

stroj za tockasto varenje.

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda

iskljuéivo za industrijsku i profeionalnu upotrebu. Nije zajamcena

sukladnost stroja sa osnovnim granicama koje se odnose na izlaganje ljudi

elektromagnetskim poljima kod kuéne upotrebe.

Operater mora slijediti nize navedene procedure kako bi smanjio izlaganje
elektromagnetskim poljima:
- Fiksirati zajedno dva kabla za tockasto varenje, sto je blize moguce (ako su
prisutni).
- Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga tockastog varenja.
- Nikada se ne smije navijati kablove za varenje (ako su prisutni) oko tijela.
- Ne smije se tockasto variti dok je tijelo usred kruga tockastog varenja. Drzati
oba kabla sa iste strane tijela.
- Spojiti povratni kabel struje za tockasto varenje (ako je prisutan) na komad
koji se tockasto vari $to je blize moguce spoju koji se vrsi.
- Ne smije se tockasto variti pored stroja za tockasto varenje, sjedeci na njemu
ili naslanjajuci se na isti (minimalna udaljenost: 50cm).
- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti blizu kruga tockastog varenja.
- Minimalna udaljenost:
- d=3cm, f= 50cm (Fig. G);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. H);
- d=30cm (Fig. I);
- d=20cm (Fig. L) Studder.

- Stroj klasa A:

Ovaj stroj za tockasto varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda
iskljucivo za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Nije zajamcena elektromagnetska sukladnost stroja u domovima ili prostorijama
spojenima izravno na mrezu napajanja pod niskim naponom koja napaja zgrade
za kuénu upotrebu.

PREDVIDENA UPOTREBA

Uredaj se mora upotrebljavati za tockasto varenje jednog ili viSe limova od
celika sa niskim sadrzajem ugljika, sa promjenivim oblikom i dimenzijama,
ovisno o vr$enoj obradi.

A OSTALE OPASNOSTI é

OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA

NE SMIJU SE STAVLJATI RUKE BLIZU DIJELOVA U POKRETU!

Nacin rada stroja za tockasto varenje i promjenjivost oblika i dimenzija komada

koji se obraduje, sprijecavaju ostvarenje integrirane zastite protiv opasnosti od

gnjecenja gornjih udova: prsti, ruke, podlaktica.

Opasnost se mora smanyjiti primjenom prikladnih preventivnih mjera:

- Operater mora imati prikladno iskustvo ili obuku o proceduri varenja sa
otpornikom sa ovom vrstom strojeva.

- Za svaku pojedinu vrstu obrade koja se vrsi mora se izvrsiti procjena rizika;
potrebno je osposobiti opremu i maske kojima se moze drzati i voditi komad
koji se obraduje kako bi se udaljile ruke od opasnog podrucja u blizini
elektrode.

- U slucaju upotrebe prenosnog stroja za tockasto varenje: ¢vrsto uhvatiti
hvataljku sa obje ruke na prikladnim drSkama; uvijek drzati ruke dalje od
elektroda.

- U svim slucajevima gdje oblik komada to dopusta, regulirati udaljenost
izmedu elektroda tako da se ne prede hod od 6 mm.

- lzbjegavati da vise osoba radi istovremeno sa istim strojem za tockasto
varenje.

- Neovlastenim osobama ne smije biti dopusten pristup radnom mjestu.

- Stroj za tockasto varenje se ne smije ostaviti bez nadzora:u tom sluc¢aju
obavezno iskljuciti stroj iz mreze napajanja; kod strojeva za tockasto varenje
sa paljenjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, postaviti opcu sklopku na
polozaj “O” i blokirati se dostavljenim lokotom, odgovorna osoba mora
izvuéi klju¢ i pohraniti isti.

- Upotrebljavati iskljucivo elektrode predvidene za taj stroj (vidi popis
rezervnih dijelova) bez mijenjanja oblika istih.

- OPASNOST OD OPEKLINA
Pojedini dijelovi stroja za tockasto varenje (elektrode — rucke i obliznja
podrucja) mogu dosti¢i temperaturu vec¢u od 65°C: potrebno je upotrebljavati
prikladnu zastitnu odjecu.
Putiti da se komad koji se tek zavario ohladi, prije diranja!

- OPASNOST OD PREVRTANJA | PADA
- Postaviti stroj za tockasto varenje na vodoravnu povrsinu prikladne
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nosivosti; pric¢vrstiti na plohu stroj za tockasto varenje (kada je to
predvideno u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika). U
protivhom, kod nagnutog ili nespojenog poda, pokretnih ploha, postoji
opasnost od prevrtanja.

- Zabranjeno je podizanje stroja za tockasto varenje, osim u slucaju izric¢ito
predvidenom u poglavlju “POSTAVLJANJE STROJA” ovog priru¢nika.

- U slucaju upotrebe strojeva na kolicima: iskljuciti stroj za to¢kasto varenje
iz elektricnog i pneumatskog sustava (ako je prisutan) prije premjestanja
jedinice na drugo radno mjesto. Paziti na prepreke i ostrinu terena (na
primjer kablovi i cijevi).

- NEPRIKLADNA UPOTREBA
Upotreba stroja za tockasto varenje za za bilo koju radnju razli¢itu od
predvidene, opasna je (vidi PREDVIDENA UPOTREBA)

& ZASTITE | POPRAVCI

Zastite i pokretni dijelovi oklopa strcua za tockasto varenje moraju biti na svom
mjestu prije spajanja stroja na mreZu napajanja.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na pokretnim dijelovima stroja za to¢kasto
varenje koji se mogu dostici, na primjer:

- Zamjena ili servisiranje elektroda

- Regulacija polozaja rucki ili elektroda

MORA SE VRSITI DOK JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ MREZE ELEKTRICNOG | PNEUMATSKOG NAPAJANJA (ako je
prisutan).

OPCA SKLOPKA BLOKIRANA NA POLOZAJU “0”, A LOKOT JE ZATVOREN SA
1ZVUCENIM KLJUCEM kod modela sa pokretanjem pomocéu PNEUMATSKOG
CILINDRA).

SKLADISTENJE

- Postaviti stroj i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez ambalaze) u zatvorene
prostorije.

- Relativna vlaga zraka ne smije prelaziti 80%.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -15°C i 45°C.

Kod strojeva koji imaju rashladnu jedinicu na vodu i sobnu temperaturu ispod

0°C: dodati predvidenu antifriz tekucinu ili potpuno isprazniti hidraulicki krug i

spremnik vode.

Uvijek je potrebno upotrijebiti prikladne mjere za zastitu stroja od vlage,

prljavstine i korozije.

2. UvOoD | OPCI OPIS

2.1 UVOD

Prenosivi uredaj za to¢kasto varenje pod otporom.

Serija se sastoji od 3 modela:

- 3.8kA:
Prenosivi uredaj za tockasto varenje sa elektronickim uredajem za odredivanje
trajanja. Omogucava tocno izvrSenje tocaka varenja zahvaljujuci elektroniCkim
upravljanjem trajanja toCkastog varenja i regulacije snage elektroda. Kapacitet
tockastog varenja na limu od Celika sa niskim sadrzajem ugljika (standardne rucke)
do debljine od 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Prenosivi uredaj za to¢kasto varenje sa digitalnim upravljanjem na mikroprocesor.
Glavne osobine koje se mogu namjestati sa komandne ploce su slijedece:
- Odabir debljine lima koji se mora to¢kasto variti.
- Ispravak trajanja tockastog varenja.
- Mogu¢nost unosa pulziranja struje za tockasto varenje.
- Regulacija snage tockastog varenja.
- Kapacitet toc¢kastog varenja na limu od Celika sa niskim sadrzajem ugljika

(standardne rucke) do debljine od 2+2 mm.

- 6.3KA (400V):
Prenosivi uredaj za to¢kasto varenje sa digitalnim upravljanjem na mikroprocesor.
Iste osobine modela 6.3kA (230V), ali radi sa naponom napajanja od 400V(380V-
415V).

2.2 DODATNA OPREMA
Osnovna oprema stroja za tockasto varenje sadrzi rucke od 120 mm i standardne
elektrode.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI
- Par rucki i elektrode razlicite duzine i/ili oblika, i u kompletu koji sadrzi vise parova.
- Kolica za ru¢ke: omogucava naslanjanje stroja za varenje i opreme.

3. TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (FIG. A)

Osnovni podaci koji se odnose na upotrebu i rezultate stroja za tockasto varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znac¢enjem.
1-  Broj faza i frekvenca sustava napajanja.

2- Napon napajanja.

3- Nominalna snaga mreze sa omjerom prekida od 50%.

4-  Snaga mreze pod stalnim rezimom (100%).

5- Maksimalni napon prema elektrodama u prazno.

6- Maksimalna struja sa elektrodama u kratkom spoju.

7- Maksimalna snaga koju elektrode mogu vrsiti.

8- Sekundarna struja sa stalnim rezimom (100%).

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan
je; tocni tehnicki podaci stroja za tockasto varenje kojime raspolazete moraju biti
navedeni izravno na plocici stroja za tockasto varenje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
Opce osobine: TAB. 1.
Masa stroja za tockasto varenje: TAB. 7.

4. OPIS STROJA ZA TOCKASTO VARENJE

4.1 GLAVNE KOMPONENTE | REGULACIJE (FIG.B)

1-  Vijak za regulaciju snage elektroda.

2-  Rucka koja se moze postaviti na desnollijevo.

3- Otvor za postavljanje eventualnog vijka sa prstenom.

4-  Pokretna rucka za varenje.

5- Fiksna rucka za varenje.

6- Kabel za napajanje.

7- Plocica sa osobinama.

8- Mikroswitch.

9- Regulacija trajanja tockastog varenja (samo kod modela 3.8kA (FIG. B1)) ; za
modele 6.3KA vidi todku4.2: KOMANDNA PLOCA.

10- Poluga za tockasto varenje.

4.2 KOMANDNA PLOCA (samo kod modela 6.3kA) (FIG. C)
1- Tipka za ispravljanje trajanja tockastog varenja:
popravlja trajanje tockastog varenja u usporedbi sa default uvjetom koji je
tvornicki postavljen.
2- Tipka za odabir debljine lima:
odabire debljinu lima koji se mora to¢kasto variti.
3- Tipka za odabir nacina tockastog varenja:
J-I—I_I- : struja varenja je pulzirajuca.
Ovom se funkcijom poboljSava kapacitet tockastog varenja na
limovima sa visokom razinom deformacija ili na limovima sa posebnim
zastitnim filmovima. Period pulzacije je automatski odreden, nije
potrebna regulacija.

normalno tockasto varenje.

4- LEDS za 5|gnaI|zacuu ukljuéivanja termickih zastitnih uredaja.
Dva ledova trepere naizmjence, ostali ledovi su ugaseni, signaliziraju¢i blokadu
stroja za tocCkasto varenje zbog pregrijavanja; stroj se automatski ponovno
uspostavlja kada se temperatura vra¢a unutar predvidenih granica.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE |
PNEUMATSKE PRIKLJUCKE DOK JE PUNTATRICE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
ELEKTRICNE MREZE.

ELEKTRICNE | PNEUMATSKE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za tockasto varenje iz ambalaze, izvrsiti postavljanje odvojenih dijelova
koje se nalaze u pakiranju.

5.2 NACIN PODIZANJA

POZOR: Svi opisani strojevi za tockasto varenje opisani u ovom priru¢niku nemaju
naprave za podizanje; u slu€aju da se Zeli postaviti vijak sa prstenom za vjeSanje
stroja za toCkasto varenje upotrebljavaju¢i otvor (FIG. F (2)), pripaziti da drska sa
navojima ne prodire vise od 8mm.

5.3 POLOZAJ STROJA

Stroj je potrebno poloZiti na dovoljno Siroko podrucje, bez prepreka, sa neometanim i
sasvim sigurnim pristupom komandnoj ploci 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 tockasto varenje na ravnu plohu izradenu od homogenog i kompaktnog
materijala, prikladne nosivosti (vidi “tehnicke podatke”) kako bi se izbjegla opasnost od
prevrtanja ili opasnog pomicanja.

5.4 SPAJANJE NA MREZU

5 4.1 Upozorenja
Prije spajanja stroja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plogici stroja
podudaraju sa naponom i frekvencom mreze prisutne na mjestu gdje se postavlja
stroj.

- Stroj za toc¢kasto varenje mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa
uzemljenim neutralnim sprovodnikom.

- Za sigurnost protiv indirektnog dodira, upotrebljavati diferencijaine sklopke
slijedece vrste:

- vrste A () za jednofazne strojeve;
- vrste B ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili uvjeti Zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za toCkasto varenje na toCke mreze napajanja koje imaju impendaciju manju
od od Zmax = 0.179 ohm.

- Stroj za punktiranje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mreZu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za punktiranje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.2 Utikac i uticnica
Spojiti kabel za napajanje na normalizirani utika¢ (3P+T : upotrebljavaju se samo 2
pola za spajanje 400V MEDUFAZNI; 2P+T: spajanje 230V JEDNOFAZNO) prikladnog
kapaciteta i osposobiti utinicu zasticenu osigura¢ima ili magnetotermickom
automatskom sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik
uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja.
Nacin spajanja i broj polova utikaca koji se mora upotrijebiti, ovisno o sustavu
distribucije i naponu napajanja stroja za tockasto varenje, mora odgovarati
onome §to je predvideno u tabelama (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kapacitet i osobina intervencije osiguraca i magnetsko-termicke sklopke navedeni su
u tablicama TAB. 1i TAB. 7.
Ukoliko se postavlja viSe strojeva za tockasto varenje potrebno je rasporediti ciklicki
napajanje izmedu triju faza tako da se ostvari uravnotezeniji teret; na primjer:
Strojevi za varenje 230V:

stroj za tockasto varenje 1: napajanje L1-N;

stroj za tockasto varenje 2: napajanje L2-N;

stroj za toCkasto varenje 3: napajanje L3-N.

itd.

Strojevi za varenje 400V:
stroj za tockasto varenje 1: napajanje L1-L2;
stroj za tockasto varenje 2: napajanje L2-L3;
stroj za tockasto varenje 3: napajanje L3-L1.
itd

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa | ) sa posljedicnim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. pozar).

6. VARENJE (Tockasto varenje)

6.1 PRETHODNE RADNJE

Prije pocetka tockastog varenja potrebno je izvrsiti odredene provjere i regulacije, sa

strojem za tockasto varenje iskljuénim iz struje:

1-  Provjeriti da je elektricno spajanje ispravno izvrSeno, u skladu sa navedenim
napucima.

2- Poravnavanje i snaga elektroda:
- blokirati pazljivo donju elektrodu na najprikladniji polozaj za rad koji se vrsi,
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- popustiti vijak za fiksiranje gornje elektrode kako bi se dozvolilo klizanje rucke
kroz otvor,

- staviti izmedu elektroda sloj koji odgovara sloju lima,

- FIG. D zatvoriti polugu 2 dok rucke nisu paralelne i dok se vrhovi elektroda
podudaraju; naviti dostavljeni vijak 3 (d.M6), u otvor 1, kako bi se blokirala
poluga u prikladnom polozaju i regulirati snagu,

- blokirati u ispravnom polozaju gornju elektrodu, navijanjem vijka,

- regulirati snagu elektroda tijekom tockastog varenja FIG.E, pomocu
regulacijskog vijka (1) pomoc¢u dostavljenog klju¢a; postavljena vrijednost,
ovisno o polozaju crtice na ljestvci, navedenaje u FIG. F . U TAB. 6 je navedena
vrijednost snage koja se moze posti¢i sa razli€itim duzinama rucki.
naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povecavanje snage
proporcionalno sa povecanjem sloja limova, odabirajuéi regulaciju koja
omogucuje zatvaranje hvataljke, i pokretanje mikroswitcha, vrlo ograni¢enim
pokretom.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA

6.2.1 Modeli 6.3kA:

- odabrati sloj lima koji se mora toCkasto variti pomocu tipke (2 - FIG. C) koja se
nalazi na komandnoj plo¢i stroja za varenje;

- odabrati vrstu to¢kastog varenja (kontinuirano ili pulziraju¢e) pomocu tipke (3 - FIG.
C

Mdguée je produziti ili smanijiti, ako je potrebno, trajanje to¢kastog varenja pomocu
tipke (1 - FIG. C).

6.2.2 Model 3.8kA:

Regulirati trajanje tockastog varenja putem potenciometra (9 - FIG.B1) koji se nalazi
na straznjem dijelu stroja za tockasto varenje; upotrijebiti $to nize vrijednosti u skladu
sa ispravnim izvrSenjem tocke (vidi : 6.3 PROCEDURA).

6.3 PROCEDURA

Nakon napajanja stroja za tockasto varenje, za izvr$enje tockastog varenja potrebno

je slijediti navedene upute:

- prisloniti donju elektrodu na lim koji se mora tockasto variti;

- pokrenuti polugu hvataljke na kraju hoda, zatim pritisnuti mikroswitch (8-FIG.B)
dobivajuéi tako:
a) zatvaranje lima izmedu elektroda sa prethodno postavljenom snagom;
b) prolaz struje varenja za prethodno postavljeno trajanje.

- otpustiti polugu hvataljke nakon nekoliko trenutaka. Ovakvo kasnjenje (odrzavanje),
daje tocci bolje mehanicke osobine.

U nedostatku specifi¢nog iskustva savjetuje se vrsenje nekoliko pokusaja tockastog
varenja, upotrebljavajuci slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
Tocka se smatra ispravno izvrSenom kada tijekom pokusavanja povlacenja prouzroci
izvlagenje srzi tocke varenja iz jednog ili dva lima.

A POZOR! Stroj za tockasto varenje mora imati zastitni sprovodnik koji
spaja krug varenja na uzemljenje.

Varenje se mora izvrsiti samo ako su limovi koji se spajaju spojeni na uzemljenje!
U protivnom treba odmah prekinuti sa varenjem i potrebno je da iskusni ili
kvalificirani tehnicar provjeri zastitni sprovodnik pogona i stroja za tockasto
varenje.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE VRSENJA RADNJI SERVISIRANJA, PROVJERITI
DA JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STUJNE |
PNEUMATSKE MREZE (ako je prisutna).

Kod verzija sa pokretanjem pomoc¢u pneumatskog cilindra, potrebno je blokirati
sklopku na polozaj “O” dostavljenim lokotom.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE

RADNJE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.
prilagodavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;

- provjera izjednacenja elektroda;

- provjera napetosti opruge (snaga elektroda);

- provjera Citavosti kabla za napajanje stroja za tockasto varenje i hvataljke.

- zamjena elektroda i rucki;

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE NEGO STO UKLONITE PLOCE SA UREPAJA |

PRISTUPITE UNUSTRASNJOSTI STROJA, POTREBNO_JE PROVJERITI DA

JE STROJ ZA TOCKASTO VARENJE UGASEN I ISKLJUGEN IZ ELEKTRICNE |

PNEUMATKSE MREZE (ako je prisutna).

Eventualne provjere vrSene pod naponom unutar stroja za tockasto varenje

mogu prouzroéiti tecki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod

naponom i/ili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno i u svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi i o prasnjavosti prostorije,

pregledati unutrasnjost stroja za tockasto varenje i ukloniti prasinu i metalne Cestice

talozene na pretvorniku, tiristori sucelju, suSelju dioda, plo¢i pritezaca napajanja, itd.,
putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5 bara).

Mlaz komprimiranog zraka se ne smije uperiti na elektroni¢ka sucelja; iste

eventualno odistiti mekom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom:

- provjeriti da kablovi nemaju oste¢enu izolaciju ili da spojevi nisu oslabljeni-
oksidirani.

- podmazati pregibe i osovine.

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora na spojevima
drzaca rucki dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja; isto
vrijedi i za vijke za blokiranje rucki i drzaca elektroda.

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

- provjeriti kontinuitet kruga uzemljenja stroja sa krugom varenja (elektrode)

- provjeriti da su vijci za spajanje sekundarnog kruga transformatora (ako su prisutni)
dobro stisnuti i da nemaju tragova oksidacije ili pregrijavanja

- Nakon vrsenja servisiranja ili popravka, ponovno uspostaviti spojeve i kablove,
pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili dijelovima koji mogu
posti¢i visoku temperaturu. OblozZiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili, pazec¢i
da se spojevi primarnog sustava pod visokim naponom ne dodiruju sa spojevima
sekundarnog sustava pod niskim naponom.

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

7.3 POTRAGA KVAROVA | .

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA UREDAJA | PRIJE VRSENJA

SPECIFICNIJIH PROVJERA ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE SERVISNOM

CENTRU PROVJERITI SLIJEDECE:
da se sa upaljenom polugom varenja pritisnuo microswitch koji daje komandu
elektronickom sucelju za varenje.

- da se nisu ukljucile termiCke zastite.

- da elementi sekundarnog kruga (spoj drza¢a rucki — rucke — drzaci elektrode) nisu
neucinkoviti uslijed nedovoljno zategnutih vijaka ili zbog oksidacije.

- Da parametri varenja (snaga i promjer elektroda, trajanje varenja) nisu neprikladni
za vrSenu radnju.
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KONTAKTINIO SUVIRINIMO JRANGA PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUI.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “taskinio suvirinimo aparatas”.

1.

BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI KONTAKTINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai gerai susipaZings su saugiu taskinio
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusiag su kontaktinio
suvirinimo procesu, taip pat iSmanyti apie atitinkamas apsaugos priemones bei
veiksmus avariniy situacijy atveju.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis numatyty standarty ir darbo
saugos reikalavimy.

Taskinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

|sitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai sujungtas su apsauginiu
izeminimu.

Nenaudoti susidéveéjusiy kabeliy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

Taskinio suvirinimo aparata eksploatuoti prie 5°C - 40°C suspausto oro
aplinkos temperatiiros bei prie dregmés, kuri turi bati lygi 50% temperatarai
iki 40°C ir 90% temperatdrai iki 20°C.

Taskinio suvirinimo aparato nenaudoti drégnose ar Slapiose vietose arba
lyjant lietui.

Suvirinimo laidy sujungimas ir bet kokios eilinés prieziGros operacijos su
svirtimis ir/arba elektrodais turi bati atliekamos iSjungus taskinio suvirinimo
aparata ir jj atjungus i$ elektros tinklo ir pneumatinés sistemos (jei yra).
Tokios pat procediiros turi bati laikomasi ir prijungiant prie vandens tinklo
arba prie uzdaros ausinimo sistemos (taskinio suvirinimo aparatai ausinami
vandeniu), bei kiekvieng kartg atliekant remonto darbus (neeilinés priezitros
operacijas).

Ve VANV

Irangg draudziama eksploatuoti aplinkoje, kuri yra klasifikuota kaip sprogimo
rizikos dél dujy, dulkiy arba riiko zona.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant taros, 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 ant taros su slégiu.

Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus ir t.t.).

Palikti ka tik suvirinta gaminj atausti! Niekada nedéti gaminio netoli degiy
medziagy

Uztikrinti tinkama védinima arba priemones, reikalingas suvirinimo dimy
iStraukimui elektrody prieigose; yra bitinas sisteminis suvirinimo dimy
limito jvertinimas priklausomai nuo jy sudéties, koncentracijos bei asmeny
buvimo tokioje aplinkoje trukmés.

PO®®

Visada déveéti akis apsauganuus speclallus apsaugmlus akinius.

Dévéti apsaugine aprangg ir pirstines, Sios apsauginés priemonés turéty bati
tinkamos kontaktinio suvirinimo darbams.

TriukSmas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireiskia
lygus arba didesnis nei 85db(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEP,d), batina
naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

HOCISIEIS

Taskinio suvirinimo srovés praéjimas salygoja elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontara.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos ka| kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,
vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j taskinio suvirinimo
aparato eklspoatavimo zona.

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos galiojancios apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius privalo
atlikti tokias procediras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu taskinio suvirinimo laidus (jei jie
yra).

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontaro.

Niekada nevynioti taskinio suvirinimo laidy (jei j jie yra) aplink savo kiina.
Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

Sulungtl atgalinj taskinio suvirinimo srovés laida (jei jis yra) su apdirbamu
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siilés.

Atliekant taskinio suvirinimo darbus negalima bati prie taskinio suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

Minimalus atstumas:

- d=3cm, f= 50cm (PAV. G);

- d=3cm, f= 50cm (PAV. H);

- d=30cm (PAV. I);

- d=20cm (PAV. L) Studder.

A klasés jranga:

Sis taskinio suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iS$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje.

Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose arba
vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su zemos jtampos maitinimo tinklu,
skirtu buitinéms reikméms.

NUMATYTAS NAUDOJIMAS

Iranga turi biti naudojama taskiniam vienos ar keliy plieno ploksciy su nedideliu
kiekiu anglies suvirinimui, Sios plokstés gali biti jvairios formos ir matmenuy,
priklausomai nuo norimo atlikti darbo.

VNN

VIRSUTINIY GALUNIY PRISPAUDIMO RIZIKA

NELAIKYTI RANKY NETOLI JUDANCIY DETALIY!

Skirtingi taskinio suvirinimo aparato veikimo budai, apdirbamy gaminiy formy
ir apimciy jvairové neleidzia sukurti universalaus integruoto mechanizmo,
apsaugancio nuo virSutiniy galtniy - pirSty, plastaky, dilbiy prispaudimo rizikos.
Rizika turéty bati sumazinta panaudojant tinkamas prevencines apsaugos
priemones:
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Operatorius turi bati patyres arba supazZindintas su kontaktinio suvirinimo
procesu bei apmokytas darbui su Sios rasies jranga.

Turéty bati jvertintas kiekvienos norimos atlikti operacijos rizikos laipsnis;
labai svarbu pasirtpinti atitinkamais jrankiais ir apsauginémis maskuotémis,
pritaikytomis apdirbamo gaminio laikymui ir nukreipimui taip, kad rankos
iSlikty nutolusios nuo pavojingos prie elektrody esancios zonos
Portatyvinio taskinio suvirinimo aparato naudojimo atveju: tvirtai laikyti
laikiklj abiejom rankom suémus uz atitinkamy rankeny; rankas visada
iSlaikyti nutolusias nuo elektrody.

Visais atvejais, jeigu tai leidzia apdirbamo gaminio pavidalas, sureguliuoti
elektrody nuotolj, kuris eigos bégyje neturéty virsyti 6 mm.

Neleisti, kad tuo paciu metu su vienu taskinio suvirinimo aparatu dirbty
daugiau nei vienas asmuo
| darbo zona neturi biti jleidziami pasaliniai asmenys.

Nepalikti taskinio suvirinimo aparato nesaugomo: tokiu atveju jj batina
atjungti nuo maitinimo tinklo; taskinio suvirinimo aparatuose, kurie
paleidZziami pneumatinio cilindro pagalba, nustatyti pagrindinj jungiklj “O”
padétyje ir uzblokuoti aparatg tiekiamu uzraktu, jo raktas turi bati iStrauktas
ir saugomas atsakingo asmens zinioje.

Naudoti tik Siam aparatui numatytus elektrodus (ziGréti atsarginiy daliy
sgrasa) nekeiciant jy formos.

NUDEGIMY RIZIKA

Kai kurios taskinio suvirinimo aparato detalés (elektrodai - svirtys ir netoli
ju esancios vietos) gali pasiekti net aukStesne nei 65°C temperatura: bitina
devéti tinkama apsaugine apranga.

Pries palie¢iant k3 tik suvirinta gaminj, leisti jam atvésti!

NUVIRTIMO IR NUKRITIMO PAVOJUS
- TaSkinio suvirinimo aparaty pastatyti ant horizontalaus pavirSiaus,
galin¢io atlaikyti atitinkama svorj. Aparata pritvirtinti prie darbastalio



(jei tai yra numatyta Sio instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”).
Priesingu atveju, prie nelygios ar sutrukinéjusios grindy dangos, judanéiy
darbastaliy, iSkyla prietaiso nuvirtimo pavojus.

- Draudziama pakelti taskinio suvirinimo aparata, iSskyrus atvejus, jei tai
numatyta instrukcijy vadovo skyriuje “INSTALIAVIMAS”.

- Jei naudojami aparatai su veziméliais: prie$ perkeliant jranga | kitg
darbo zona, atjungti taskinio suvirinimo aparata nuo elektros tinklo
ir pneumatinés sistemos (jei ji yra). Atkreipti démesj j kliGtis ir grindy
nelygumus (pavyzdziui, laidus ir vamzdzius).

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]
Taskinio suvirinimo aparato naudojimas bet kokioms operacijoms,
skirtingoms, nei numatyta (Ziaréti NUMATYTAS NAUDOJIMAS) yra labai
pavojingas.

& APSAUGINIAI JTAISAI IR PRIEMONES

Prie$ prijungiant taskinio suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, ar
apsauginiai jtaisai ir judancios gaubto dalys yra tinkamoje padetyje

DEMESIO! Bet kokios rankinés operacijos su taskinio suvirinimo aparato
judancéiomis dalimis, tokios kaip:

- Elektrody pakeitimo ir techninés priezituros darbai

- Sviréiy arba elektrody padéties reguliavimas

TURI BUTI ATLIEKAMOS TIK ISJUNGUS TASKINIO SUVIRINIMO APARATA IR
ATJUNGUS J] NUO MAITINIMO TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).
Modeliuose, paleidziamuose PNEUMATINIO CILINDRO pagalba, PAGRINDINIS
JUNGIKLIS TURI BUTI UZBLOKUOTAS UZRAKTU “O” PADETYJE, O JO
RAKTAS ISTRAUKTAS).

LAIKYMAS

- Aparatg ir jo priedus (supakuotus arba ne) pastatyti uzdaroje patalpoje.

- Atitinkama drégmé ore neturi virSyti 80%.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -15°C iki 45°C.

Jei aparatas yra apripintas ausinimo vandeniu sistema, o aplinkos temperatira
yra zemesné uz 0°C: jpilti numatyto antifrizo arba visiSkai iStustinti hidrauline
sistemg ir vandens talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones, apsaugancias aparatag nuo drégmés,
nesvarumy ir korozijos.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 [VADAS

Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas varZiniam suvirinimui.

Sig linija sudaro 3 modeliai:

- 3.8kA:
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su elektroniniu laiko intervaly zymekliu.
Sudaro sglygas tiksliam suvirinimo tasky atlikimui elektroninés suvirinimo laiko
kontrolés bei elektrody jégos reguliavimo déka. Taskinio suvirinimo pajégumas ant
plieniniy laksty su nedidele procentine anglies sudétimi (standartinés svirtys) iki
1+1 mm storio.

- 6.3kA (230V):
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu
valdymu.
Pagrindinés funkcijos, kurias galima paleisti nuo valdymo skydo yra:
- Norimy suvirinti laksty storio parinkimas.
- TaSkinio suvirinimo laiko koregavimas.
- Ta$kinio suvirinimo srovés pulsavimo jvedimo galimybé.
- Taskinio suvirinimo jégos reguliavimas.
- Taskinio suvirinimo pajégumas ant plieniniy laksty su nedidele procentine anglies

sudétimi (standartinés svirtys) iki 2+2 mm storio.

- 6.3kA (400V):
Portatyvinis taskinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu
valdymu.
Tokios pat kaip ir 6.3kA (230V) modelio savybés, tik veikia prie 400V(380V-415V)
maitinimo jtampos.

2.2 SERIJINIAI PRIEDAI
| bazinj taskinio suvirinimo aparato komplektg jeina ir 120 mm svirtys bei standartiniai
elektrodai.

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Skirtingo ilgio ir/arba formos svir€iy ir elektrody poros, taip pat ir komplekte,
kuriame yra daugiau pory.

- Vezimelis svirtims: leidzia pasidéti taskinio suvirinimo aparatg ir jo priedus.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (PAV. A)

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo
galimybémis, yra apibendrinti duomeny lenteléje su tokiomis reikSmémis.
1- Faziy skai€ius ir maitinimo linijos daznis.

2-  Maitinimo jtampa.

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

4-  Tinklo galingumas nuolatiniame rezime (100%).

5- Maksimali tuscios eigos jtampa elektrodams.

6- Maksimali srové prie elektrody trumpo sujungimo.

7- Maksimali elektrody jéga.

8- Antriné srové nuolatiniame rezime (100%).

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslGs jasy turimo taskinio suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant paties taskinio suvirinimo
aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS
Bendri ypatumai: 1 LENT.
Taskinio suvirinimo aparato svoris: 7 LENT.

4. TASKINIO SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 PAGRINDINES DALYS IR REGULIAVIMAS (PAV.B)

1-  Elektrody jégos reguliavimo varztas.

2- Keiciamos padéties rankena (desiné/kairé).

3- Skylé galimo varzto jmontavimui.

4- Mobili suvirinimo svirtis.

5-  Fiksuota suvirinimo svirtis.

6- Maitinimo kabelis.

7- Duomeny lentelé.

8- Mikrojungiklis.

9- Taskinio suvirinimo reguliavimo laikas (tik 3.8kA modelyje (PAV. B1)) ;
modeliams Zidréti 4.2: VALDYMO SKYDAS.

6.3kA

10- Taskinio suvirinimo svirtis.

4.2 VALDYMO SKYDAS (tik 6.3kA modeliuose) (PAV. C)
1- TasSkinio suvirinimo laiko koregavimo mygtukas:
koreguoja taskinio suvirinimo laikg lyginant su pradiniu gamintojo nustatytu
dydziu (default).
2- Laksto storio pasirinkimo mygtukas:
leidZia pasirinkti norimy suvirinti laksty storij.
3- Taskinio suvirinimo rezimo pasirinkimo mygtukas:
J-I—I_I- : suvirinimo srové yra pulsuojanti.
Atlikus §j pasirinkima, pagéréja taskinio suvirinimo naSumas ant
laksty, kuriems budingos aukstos jtempimo ribos arba ant laksty,
padengty specialiomis apsauginémis plévelémis. Pulsavimo periodas
yra automatiskas, nereikia jokio reguliavimo.

normalus taskinis suvirinimas.

4- Sllumlnlo saugiklio jsijungimo SIGNALINIS SVIESOS DIODAS.
Abu signaliniai diodai pasikeisdami mirksi, (kiti signaliniai diodai islieka uzgese),
praneSdami apie taskinio suvirinimo aparato uzblokavimg dél pernelyg aukstos
temperatiros; darbo atsinaujinimas yra automatiSkas, kai temperatira vél
sugrizta j leistinas ribas.

5. INSTALIAVIMAS

A |SPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY BEI
PNEUMATINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAl TASKINIO SUVIRINIMO
APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti taskinio suvirinimo aparatg, atlikti pakuotéje esanciy atskiry daliy surinkima.

5.2 PRIETAISO PAKELIMO BUDAI

ISPEJIMAS: Visi Siame instrukcijy vadovelyje aprasyti taskinio suvirinimo aparatai yra
tiekiami be pakélimui skirty mechanizmy. Norint pakabinti taskinio suvirinimo aparatg
specialaus gsinio varzto ir atitinkamos skylés pagalba (PAV. F (2)), atkreipti démesj,
kad sriegiuota kojelé nejsiskverbty daugiau nei 8mm.

5.3 PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta, kurioje neturéty bati kliaciy
saugiam priéjimui prie valdymo skydo ir darbo zonos (elektrodq)

sitikinti, ar néra blokuojamas ausinimo sistemos oro i$éjimas ir j¢jimas, patikrinti, ar
nera jsiurbiamos konduktyvineés dulkes, koroziniai garai, dregme, ir t.t.

Taskinio suvirinimo aparatg pastatyti ant lygaus pavirSiaus, jis turi bati homogeninis ir
pritaikytas atitinkamo svorio iSlaikymui (Ziréti “techniniai duomenys”), tokiu badu bus
galima iSvengti aparato nuvirtimo arba pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5 4.1 |spéjimai
Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje
tinklo disponuojama jtampa ir daznis atitinka taskinio suvirinimo aparato duomeny
lentelés vertes.

- Ta$kinio suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jZemintu laidininku.

- Siekiant uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti tik tokios rasies
diferencialinius perjungiklius:

- Atipo () vienfaziams aparatams;
- B tipo ( ) trifaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
taskinio suvirinimo aparato sujungimas su maitinimo linijos sgsajos taSkais,
kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax = 0.179 ohm.

- TaSkinio suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy

reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vie$ojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybeé
uz patikrinimg, ar taskinio suvirinimo aparatas gali bdti prijungiamas, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo
valdytojq).

5.4.2 Kistukas ir lizdas
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg atitinkamos galios kiStukag (3P+T (poliai
+ zemé) : 400V INTERFAZINIAM sujungimui yra naudojami tik 2 poliai ; 2 P+T (poliai
+ zeme): 230V VIENFAZES sujungimui) paruosti tinklo lizda, aprpintg lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu magnetoSiluminiu perjungikliu; atitinkamas jzeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).
Jisy taskinio suvirinimo aparato reikiamy kisStuko poliy skaicius bei sujungimo
bidas, priklausantys nuo pasiskirstymo sistemos ir maitinimo jtampos, turi
atitinkti lenteliy nurodymus (TAB. 2; 3; 4; 5).
LydZiyjy saugikliy ir magnetosiluminio perjungiklio jsijungimo salygos ir galingumas
yra pateikiami lentelése 1 LENT. ir 7 LENT.
Jeigu yra instaliuojama keletas taskinio suvirinimo aparaty, cikliSkai paskirstyti
maitinima tarp trijy faziy taip, kad bty pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdziui:
230V taskinio suvirinimo aparatai:
1 taskinio suvirinimo aparatas :
2 taskinio suvirinimo aparatas :
3 taskinio suvirinimo aparatas :
irt.t.
400V taskinio suvirinimo aparatai:
1 taskinio suvirinimo aparatas :
2 taskinio suvirinimo aparatas :
3 taskinio suvirinimo aparatas :
irt.t.

maitinimas L1-N.
maitinimas L2-N.
maitinimas L3-N.

maitinimas L1-L2.
maitinimas L2-L3.
maitinimas L3-L1.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pav., gaisro).

6. SUVIRINIMAS (Taskinis suvirinimas)

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS

Pre§ atliekant bet kokias taskinio suvirinimo operacijas, batina atlikti visg eile
patikrinimy ir reguliavimy. Jy metu taskinio suvirinimo aparatas turi bati atjungtas nuo
tinklo:
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1-  Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal auk$c¢iau pateiktas
instrukcijas.
2- Elektrody jéga ir sulyginimas:

- labai gerai uzblokuoti apatinj elektrodg padétyje, kuri labiausiai tinka norimam
atlikti darbui,

- atsukti virSutinj elektrodg blokuojancius varztus, tokiu bidu bus galimas jo
judéjimas svirties angoje,

- Tarp elektrody reikia jvesti tokj pat, kaip ir norimy suvirinti laksty, storj,

- PAV. D uzdaryti 2 svertg taip, kad svirtys baty lygiagrecios ir elektrody virSinés
sutapty; prisukti tiekiamg 3 varztg (d.M6) j 1 skyle, tokiu badu svertas bus
uzblokuojamas padeétyje, kuri tinka jégos reguliavimui atlikti,

- uzblokuoti virSutinj elektroda taisyklingoje padeétyje atidZiai uzverziant varzta,

- Nustatyti taskinio suvirinimo elektrody jéga fazéje PAV.E reguliavimo varzto

pagalba (1) bei naudojant gamintojo tiekiamg varzliaraktj; nustatytas dydis,
priklausomai nuo rodiklio padéties graduotoje skaléje, yra nurodytas PAV. F. 6
LENT. yra pateiktos jégos vertés, galimos prie jvairaus svirciy ilgio.
Norint padidinti jégg proporcingai didéjant laksty storiui, verzle reikia sukti
pagal laikrodZio rodykle (deSiniapusis uzverZimas). Pasirinkti reguliavima,
kuris leisty gnybty uzsidaryma (ir atitinkty mikrojungiklio paleidima) prie riboto
jtempimo.

6.2 PARAMETRY REGULIAVIMAS

6.2.1 6.3kA modeliuose:

- pasirinkti norimo suvirinti laksto storj naudojantis mygtuku (2 - PAV. C), esanciu ant
taskinio suvirinimo aparato valdymo skydo;

- pasirinkti taskinio suvirinimo rasj (istisinis arba pulsuojantis) naudojantis mygtuku
(3-PAV. C).
Esant reikalui, galima Siek tiek koreguoti taskinio suvirinimo jvesta laikg (default)
naudojantis mygtuku (1 - PAV. C).

6.2.2 3.8kA modelyje:

Reguliuoti taskinio suvirinimo laikg naudojantis potenciometru (9 - PAV.B1), esanciu
taskinio suvirinimo aparato uzpakalinéje dalyje; pasirinkti kaip galima zemesnes
vertes, tinkancias taisyklingam tasko atlikimui (zidreéti : 6.3 PROCESAS).

6.3 PROCESAS

Pakrovus taskinio suvirinimo aparata, taskinio suvirinimo atlikimui laikytis tokiy

instrukcijy:

- padéti elektrodg ant norimo suvirinti laksto pavirSiaus;

- eigos pabaigoje veikti gnybty sverta, nuspausti mikrojungiklj (8-PAV.B). Tai salygos:
a) laksty suspaudima tarp elektrody pries tai nustatyta jega;
b) suvirinimo sroves perejima per nustatyty laika.

- po keletos akimirky atleisti gnybty svertg. Sis uzdelsimas (i$laikymas) suteikia
taSkui geresnes mechanines savybes.

Trakstant atitinkamy suvirinimo darby patirties, patariama atlikti kelis taskinio
suvirinimo bandymus, naudojant tokios pat rasies bei storio lak$tus bei norimo suvirinti
dirbinio storio pavyzdzius.

Laikoma, jog tasko atlikimas yra taisyklingas, jei tikrinant pavyzdélj traukimo bandymu,
i$ vieno i$ dviejy laksty iStraukiamas suvirinimo tasko pagrindas.

DEMESIO! Taskinio suvirinimo aparatas yra _aprapintas apsauginiu
laidinininku, kuris jungia suvirinimo grandine tiesiai su Zeme.
Atlikti suvirinimo darbus, tik jei norimi su1ungt| lakstai yra izoliuoti nuo zemés!
PrieSingu atveju skubiai nutraukti suvirinimo darbus ir paprasyti patyrusio
arba techninéje sferoje kvalifikuoto specialisto patikrinti apsauginj sistemos ir
taskinio suvirinimo aparato laidinininka.

7. TECHNINE PRIEZIURA

ADEMESIO' PRIES ATLIEKANT SIAS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS, ISITIKINTI, AR TASKINIO SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS IR SUSPAUSTO ORO
TIEKIMO TINKLO (jei yra).

Versijose, paleidziamose pneumatinio cilindro pagalba, pagrindinj jungiklj
batina uzblokuoti tiekiamu uzraktu “O” padétyje.

7.1 EILINE TECHNINE PRIEZIURA

EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.
elektrodo galiuko skersmens ir profilio pritaikymas/atstatymas;

- elektrody sulyginimo kontrolé;

- spyruoklés apkrovos (elektrody jégos) kontrolé;

- ta8kinio suvirinimo aparato maitinimo kabelio ir laikiklio vientisumo patikrinimas.

- elektrody ir svir¢iy pakeitimas;

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT NUO TASKINIO SUVIRINIMO APARATO

GAUBTUS IR PRIES LIECIANT JO VIDINES DETALES, |SITIKINTI, AR TASKINIO

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

TINKLO IR PNEUMATINES SISTEMOS (jei ji yra).

Bet kokie patikrinimai taskinio suvirinimo aparato viduje kai prijungta jtampa,

dél tiesioginio kontakto su jtampoje esanciomis detalémis gali salygoti stipry

elektros smigj, ir/arba suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
detalémis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir aplinkos salygy) tikrinti

taskinio suvirinimo aparato ir gnybty vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 5 bary)

pasalinti dulkes ir metalines dalelytes, susikaupusias ant transformatoriaus, tiristoriy

bloko, diody bloko, maitinimo gnybty dézés ir t.t.

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati

valomos minks$tu Sepetéliu arba naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga:
patikrinti, ar néra pazeista laidy izoliacija arba ar néra pazeisti ar susioksidave
sujungimai.

- sutepti lankstus ir asis.

- patikrinti, ar visi antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties svir¢iy laikiklio
jungimu yra gerai suverzti ir ar néra jokiy oksidacijos bei perkaitimo pozymiy; tokj
patj patikrinima atlikti ir su svir¢iy uzblokavimo ir elektrody laikiklio varztais.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai ties i¢jimo strypeliais /
tinkleliu yra gerai priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos ar perkaitimo pozymiai.

- patikrinti aparato jzeminimo grandinés bei suvirinimo grandinés (elektrodai)

vientisuma.

- patikrinti, ar antrinio transformatoriaus sujungimo varztai (jei jie yra) yra gerai
priverzti ir ar néra pastebimi oksidacijos arba perkaitimo pozymiai.

- Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksciau, atkreipiant demes;j ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

7.3 GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO JRANGOS VEIKIMO ATVEJU, IR PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]

PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA,

|SITIKINTI AR:
Su veikiania suvirinimo svirtele yra i$ tiesy paspaustas mikrojungiklis, duodantis
sutikimg elektroninei plokstei dél suvirinimo.

- Néra jsijunge Siluminiai saugikliai.

- Elementai, sudarantys antrinés grandinés dalis (svir¢iy laikikliy sujungimai — svirtys
- elektrodq laikikliai) néra neveiksmingi dél atsilaisvinusiy varzty arba oksidacijos.

- Suvirinimo parametrai (elektrody jéga ir skersmuo, suvirinimo laikas) yra pritaikyti
atliekamam darbui.
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KONTAKTKEEVITUSEKS TOOSTUSES JA AMETIALASES

Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel maiste ,,punktkeevitusseade*

1.

KONTAKTKEEVITUSE ULDINE OHUTUS

Seadmega tootaja peab omama piisavat viljabpet punktkeevitusseadmega
tootamiseks ja olema informeeritud sellega seonduvatest ohtudest, tundma
vastavaid kaitsemeetmeid ning ettevaatusabinousid.

Elektriline paigaldus tuleb ldbi viia vastavalt t666nnetusi ennetavates
nouetes ja seadustes ette nahtule.

Punktkeevitusseade peab olema iihendatud liksnes sellise toitesiisteemiga,
mille neutraalne juht on maaga lihendatud.

Veenduge, et pistikupesa oleks korralikult maandusega {ihendatud.

Arge kasutage vananenud isolatsooniga véi I6tvunud tihendustega juhtmeid.
Kasutage punktkeevitusseadet keskkonnas, mille 6hutemperatuur jaab 5°C
ja 40°C vahele ja mille niiskusaste on vordne 50%-ga temperatuuride puhul
kuni 40°C ja 90% temperatuuridel kuni 20°C.

Arge kasutage punktkeevitusseadet rosketes voi margades ruumides voi
vihma kaes.

Keevitusjuhtmete iihendamine jaigasugune tavapérane 6lgu ja/véi elektroode
puudutav hooldustegevus peab labi viidama vaélja lulitatud ja elektrilisest-
ning surudhu toitevorgust (kui on olemas) viljas punktkeevitusseadmega.
Sama protseduuri tuleb jargida veeskeemi vo6i suletud vooluringiga
jahutusseadmega (veega jahutatavad punktkeevitusseadmed) (thendamisel
ja iga parandusprotseduuri puhul (erakorraline hooldus).

Ve WA/

Keelatud on seadmete kasutamine gaasi, tolmu v&6i udu tottu
plahvatusohtlikeks loetavates keskkondades.

Arge keevitage mahutite, anumate voi torustike peal, mis sisaldavad v6i on
eelnevalt sisaldanud vedelas vo6i gaasilises olekus siittivaid aineid.

Viltige tootamist kloorilahustega puhastatud materialidega véi nimetatud
ainete ldheduses.

Arge keevitage surve all mahutitel.

Eemaldage toopiirkonnast kéik siittivad ained (nait. Puit, paber, rébalad jne.).
Laske &sja keevitatud esemel maha jahtuda! Arge paigutage eset kergesti
sittivate ainete lahedusse.

Tagage sobiv ohuringlus voi keevitussuitsu eemaldavad vahendid
elektroodide ldheduses;on vajalik keevitussuitsu piirmaara siistemaatiline
hindamine tulenevalt nende koostisest , kontsentratsioonist ja suitsu sees

viibimise kestvusest.

DO®®

Kaitske alati silmi vastavate kaitseprillidega.

Kandke alati kontaktkeevitusega seotud toimingute puhul kaitsekindaid ja
réivaid.

Miira: Kui eriti intensiivsete keevitusprotseduuride puhul tehakse kindlaks,
et miiratase, milles to6tajad viibivad (LEP,d) on vérdne vai liletab 85db(A), on
kohustuslik individuaalsete kaitsevahendite kasutuselevott.

(( ))

HOCISIEIS

Punktkeevntuse labivool pohjustab elektrimagnetviljade (EMF) teket
punktkeevituse piirkonnas.

Elektrimagnetilised véljad véivad hairida monede meditsiiniseadmete t66d
(nait. Sidamestimulaator, hingamisaparaadid, metallist proteesid jne).

Nende seadmete kasutajate kaitsmiseks on vaja kasutusele votta vastavad
kaitsemeetmed. Naiteks keelata juurdepéas punktkeevitusseadmega to6tamise
piirkonnale.

See punktkeevitusseade vastab tootele kehtestatud tehnilistele standarditele
professionaalseks kasutamiseks toostuses. Pole tagatud baaspiirmairadele
vastavus seoses inimese viibimisega elektrimagnetvaljas koduses keskkonnas.

Tootaja

peab sooritama jargnevad toimingud vahendamaks

elektrimangetvailjades viibimise aega:

Kinnitama kaks punktkeevituse kaablit voimalikult Idhedale (kui on olemas).
Hoidma pead ja rindkeret punktkeevituse vooluringist véimalikult eemal.
Mitte kunagi keerama punktkeevituse kaableid (kui on olemas) keha limber.

Mitte suunama keha punktkeevituse vooluvérgu keskele. Hoidma mélemat
kaablit samal kehapoolel.

Uhendama punktkeevituse voolu tagasisidekaabeli (kui on olemas)
keevitatava esemega nii lahedale sooritatavale iihendusele kui voimalik.
Keevitust mitte labi viima punktkeevituseadme ldahedal, selle peal istudes voi
toetudes (miinimumkaugus: 50cm).

Arge jatke ferromagnetilisi esemeid punktkeevituse piirkonna lahedusse.
Miinimumkaugus:

- d=3cm, f= 50cm (JOON. G);

- d=3cm, f= 50cm (JOON. H);

- d=30cm (JOON. I);

- d=20cm (JOON. L) Studder.

See

A klassi seade:

punktkeevntusseade vastab toote tehnilise standardi noéuetele

profe:

ior ks kasut toostuses.

Pole tagatud elektrimagnetiline Uhilduvus elamutes ja kodusel eesmargil
kasutatavates madalpinge toitevérguga iihendatud hoonetes.

KASUTUSALA
Seadet tuleb kasutada ilihe v6i enama madala siisiniku sisaldusega terastooriku
punktkeevituseks, mille kuju ja mdddud varieeruvad tulenevalt t66 iseloomust.

VNIV

ULEMISTE KEHAOSADE VIGASTAMISE OHT

HOIDA KAED EEMAL TOOTAVATEST OSADEST

Punktkeevitusseadme t66 iseloom ja toodeldava eseme kuju ja mootude
muutlikus takistavad téiusliku kaitse loomist iilemiste kehaosade I6mastamise
ohu viltimiseks: s6rm, kési, kasivars.

Riski saab vdhendada véttes kasutusele méned ennetavad abinéud:
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Tootaja peab olema asjatundja v6i omama kontaktkeevituse alast véljadpet
sama tiilipi seadmetel.

Tuleb hinnata iga sooritatava t66 tiipoloogiast tulenevat riski; on tarvis
kasutada seadmeid ja maske, mille abil toetada ja juhtida to6deldavat objekti
nii, et kded ei satuks ohtlikku tsooni - elektroodide lahedusse.

Juhul, kui kasutatakse kaasaskantavat punktkeevitusseadet: haarake kapp
kindlalt molema kédega vastavatest kapidemetest; hoidge kded endiselt
elektroodidest eemal.

Seal kus objekti struktuur seda véimaldab, reguleerige elektroodide kaugust
nii, et see ei liletataks 6 mm kaiku.

Valtlge mitme inimese samaaegset to6tamist sama punktkeevitusseadmega.
Asjasse mitte puutuvatele isikutele peab toéopiirkonnas viibimine olema
keelatud.

Arge jatke punktkeevitusseadet ilma jarelvalveta: sel juhul on kohustuslik
see toitevorgust lahti iihendada; surudhuballooniga tdéotavate
punktkeevitusseadmete puhul viige pealiiliti asendisse ,,0“ ja blokeerige
see varustusse kuuluva lukuga, voti tuleb védlja tommata ja anda hoiule
vastutavale isikule.

Kasutage liksnes seadamele ette nahtud elektroode (vaata varuosade
loetelu) ilma nende eneste kuju muutmata.

POLETUSTE OHT

Moned punktkeevitusseadme osad (elektroodid — o6lad ja lahilimbrus)
voivad saavutada temperatuuri, mis uletab 65°C: on vajalik kanda sobivat
kaitseriietust.

Laske asja keevitatud objektil enne selle puudutamist maha jahtuda!

UMBERMINEMISE JA KUKKUMISE OHT

- Paigutada punktkeevitusseade sobiva kandejouga horisontaalpinnale;
iihendada punktkeevitusseade tugipinnaga (vastavalt selle kasutusjuhendi
osas ,PAIGALDUS“ ette nahtule).Vastasel juhul, kui on tegemist
kaldpindade véi liikuvate alustega, esineb iimbermineku oht.

- Keelatud on punktkeevitusseadet tosta, vélja arvatud selle kasutusjuhendi
osas ,,PAIGALDUS" selleks spetsiaalselt ette nahtud juhul.

- Liigendatud seadmete puhul: enne seadme paigutamist teise toopiirkonda
iihendada punktkeevitusseade elektri- ja surudohutoitest (kui on olemas)
lahti. Poorata tahelepanu maapinnal paiknevatele takistustele ja
ebatasasustele (nditeks kaablid ja torud).

EBAOTSTARBEKOHANE KASUTAMINE
Punktkeevitusseadme kasutamine igasuguseks teistsuguseks tooks, milleks
see on ette nahtud (vaata ETTE NAHTUD KASUTAMINE)



@ KAITSED JA KATTED

Kaitsed ja punktkeevitusseadme limbrise lilkuvad osad peavad olema paigas,
enne selle Lihendamist toitevorguga.

TAHELEPANU! Enne igasugust kaelist sekkumist,
punktkeevitusseadme juurdepaasetavaid liikuvaid osi, nait:
- elektroodide vélja vahetamine v6i hooldus.

- Olgade voi elektroodide asendi regulatsioon.

mis  puudutab

PEAB _ TOIMUMA  VALJA  LULITATUD JA  ELEKTRILISEST- JA
SURUOHUTOITEVORGUST  (kui on olemas) LAHTI UHENDATUD
PUNKTKEEVITUSSEADMEGA.

PEALULILTI BLOKEERITUD ASENDIS ,,0%, LUKK SULETUD JA VOTI VALJA
TOMMATUD SURUOHUBALLOONIGA td6tavatel mudelitel).

HOIUSTAMINE

- Paigutage seade ja tema lisaseadmed (pakendiga voi ilma) kinnistesse
ruumidesse.

- Suhteline dhuniiskus ei tohi liletada 80%.

- Umbruse temperatuur peab jadgma -15°C ja 45°C vahele.

Juhul, kui seade on varustatud veejahutusseadmega ja keskkonna temperatuur

on alla 0°C: lisage kiilmumisvastast vedelikku voi tiihjendage veeskeem ja

veepaak.

Kasutada alati vastavaid meetmeid kaitsmaks seadet niiskuse, mustuse ja

korrosiooni eest.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kantav kontaktkeevitusmasin.

Seeria koosneb 3 mudelist:

- 3.8kA:
Kantav punktkeevitusmasin elektroonilise taimeriga. Voéimaldab vaga tapset
punktkeevitust téanu elektrooniliselt juhitavale keevitusajale ning reguleeritava
survejouga elektroodidele. Sobib kuni (1+1) mm paksuste madalsisinikterasest
toorikute keevitamiseks (standardélgadega).

- 6.3kA (230V):
Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne
juhtimissiisteem.
Peamised juhtimispuldi abil seadistatavad naitajad on:
- Keevitatavate toorikute paksuse seadistamine.
- Punktkeevituse kestuse maaramine.
- Véimalus keevitada impulssvooluga.
- Elektroodide survejou reguleerimine.
- Sobib kuni (2+2) mm paksuste madalsisinikterasest toorikute keevitamiseks

(standarddlgadega).

- 6.3KA (400V):
Teisaldatav punktkeevitusmasin, millel on mikroprotsessoriga varustatud digitaalne
juhtimissusteem.
Omadused langevad kokku mudeli 6.3kA (230V) omadega, valja arvatud toitepinge,
mis on 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDVARUSTUS
Punktkeevitusmasina standardvarustuse hulka kuuluvad
standardelektroodid.

120 mm dlad ja

2.3 LISANA TELLITAV VARUSTUS

- Erineva pikkuse ja/vdi kujuga 6lad ja elektroodid, mis on saadava ka mitut
elektroodipaari sisaldavate komplektidena.

- Veermik Olgadele: ratastega lauake punktkeevitusmasina ja
arapanekuks ja teisaldamiseks.

lisavarustuse

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (JOON. A)

Peamised andmed punktkeevitusmasina kasutamise ja omaduste kohta on &ra toodud
seadme andmeplaadil; andmete tahendused on jargnevad:
1-  Toiteliini faaside arv ja toitesagedus.

2- Toitepinge.

3- Nominaalne sisendvéimsus 50% llituskestusel.

4-  Sisendvoimsus toédreziimil (100%).

5-  Maksimaalne tlihijooksupinge.

6- Maksimumvool lihistatud elektroodidega.

7- Elektroodide maksimaalne survejoud.

8- Sekundaarvool tooreziimil (100%).

NB: éaratoodud andmeplaat illustreerib slmbolite ja vaartuste téhendusi; iga
konkreetse punktkeevitusmasina tapsed tehnilised andmed on ara toodud sellel oleval
andmeplaadil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
Uldomadused: TAB. 1
Punktkeevitusmasina maandus: TAB. 7.

4. PUNKTKEEVITUSMASINA KIRJELDUS

4.1 POHILISED OSAD JA SEADISTUSED (JOON.B)
1-  Elektroodide survejéu reguleerimiskruvi.

2- Paremale/vasakule paigutatav kdepide.

3-  Ava véimaliku rongaspoldi paigaldamiseks.

4-  Liikuv elektroodihoidja.

5- Fikseeritud elektroodihoidja.

6- Toitejuhe.
7-  Andmeplaat.
8- Mikroldliti.

9- Keevituskestuse seadistamine (ainult mudelite 3.8kA korral (JOON. B1)) ;
mudelite 6.3kA kohta vt. 4.2: JUHTIMISPULT.
10- Keevituské@pa hoob.

4.2 JUHTIMISPULT (ainult muldeite 6.3kA korral) (JOON. C)
1- Keevituskestuse maaramise klahv:

muudab tehases seadistatud vaikimisi kasutatavat keevituskestust.
2- Tooriku paksuse maaramise klahv:

sellega valitakse keevitatava tooriku paksus.
3- Keevitusreziimi valiku nupp:

n—rl- : keevitusvool on pulseeriv.
Kui valida impulssvool, on vdimalik saavutada paremaid tulemusi
kas korge voolavuspiiriga vOi spetsiaalse pinnakattega toorikute
keevitamisel. Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja
seadistamist.

: harilik punktkeevitus.

4- Termokaitsme vallandumise LED signaallambid
Ulekuumenemisest annavad marku kaks LED’i, mis vaheldumisi vilguvad
(Ulejad@nud on kustunud); kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, Illitub
keevitusseade automaatselt sisse.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE JA ELEKTRI-NING
PNEUMAATILISTE UHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE
OLEMA ILMTINGIMATA VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI UHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

5.1 KOKKUPANEK
Votke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse kilge pakendis olevad
lahtised detailid.

5.2 SEADME TEISALDAMINE

TAHELEPANU: Mitte (ihelgi kaesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest
pole Ulestdstmisvahendeid; juhul kui seadme kiilge soovitakse selle Ulesriputamiseks
paigaldada réngaspolt, tuleb selleks kasutada vastavat ava (JOON. F (2)), seejuures
ei tohi poldi keermestatud osa rohkem kui 8 mm sisse keerata.

5.3 ASUKOHT

Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii
et oleks tagatud turvaline juurdepaas juhtimispuldile ja té6tsoonile (elektroodidele).
Veenduge, et jahutusdhu sissevotu-voi véljalaskeavade ees pole tokkeid, samuti seda,
et masinasse ei saaks sattuda voolu juhtiv tolm, sddvitava toimega aurud, niiskus jne.
Paigutage punktkeevitusseade homogeensest ja kompaktsest materialist
tasapinnalisele alusele, mis talub seadme raskust (vaata ,tehnilised andmed*), sel
moel valdite imbermineku voi ohtliku nihkumise ohtu.

5.4 UHENDAMINE VOOLUVORKU

5 4.1 Tahelepanu
Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et punktkeevnusmasma
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivorgu pinge ja
sagedusega.

- Punktkeevitusmasina tohib (ihendada ainult toitesiisteemi,
maandusega Uhendatud nulljuhiga.

- Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage jargmist tilipi kaitsellliteid:
- Taip A () Uhefaasiliste seadmete korral;

- Tutp B ( ) kolmefaasiliste seadmete korral;

- Vastamaks seaduse EN 61000-3-11 (Flicker) nduetele on soovitav
punktkeevitusseadme (hendamine toitevorgu kasutajaliigese punktidega, mille
elektritakistus on alla Zmax = 0.179 ohm.

- Punktkeevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Ghendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas punktkeevitusseadme tohib antud vérguga tUhendada
(vajadusel votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

mis on varustatud

5.4.2 Pistik ja pistikupesa
Uhendage toitejuhe piisava (hendusvbimsusega standardpistikuga (3P+T (N):
kasutatakse ainult 2 poolust hendamaks 400V UHTLUSTUSFAASILINE; 2P+T (N):
Gihendatud 230V UHEFAASILINE) ja valmistage kaitsmetest v6i magnettermilisest
automaatllitist kaitstud vorgu pistikupesa; vastav maandusklemm peab olema
Uihendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).
Uhendusviis ja kasutatavate pistiku klemmide arv, mis séltub teie vooluvérgust
ja punktkeevitusmasina toitepingest, peab vastama naitajatele, mis on é&ra
toodud tabelites (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kaitsekorkide ning lahkldliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ara
toodud tabelites TAB. 1 ja TAB. 7.
Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge tasakaalustamiseks
jaotada kolme faasi vahel tsukliliselt; naiteks voib jargida skeemi:
230V punktkeevitusmasinad:

Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-N.

Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-N.

Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-N.

jne.

400V punktkeevitusmasinad:
Punktkeevitusmasin 1 : toide L1-L2.
Punktkeevitusmasin 2 : toide L2-L3.
Punktkeevitusmasin 3 : toide L3-L1.
jne.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt
ettendhtud turvasiisteemi (klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse ohtu inimesed
(oht saada elektril6ok) ja esemed (tulekahjuoht).

6. KEEVITAMINE (Punktimine)

6.1 ETTEVALMISTAVAD TOOD

Enne mistahes keevitustdo teostamist tuleb labi vii terve rida kontrolle ja seadistusi;

nende sooritamise jooksul peab seade olema vooluvérgust valjas.

1-  Kontrollige, et elektriihendused oleksid teostatud digesti ja eelpooltoodud juhiste
kohaselt.

2- Elektroodid tuleb joondada ja nende survejéudu kontrollida:

- kinnitage alumine elektrood kindlalt sooritatava t66 jaoks sobivasse asendisse,

- keerake Ulemise elektroodi kinnituskruvi I16dvemale, et see saaks 6la avas
liikuda,

- pange elektroodide vahele keevitatavate toorikutega vordne paksus,

- JOON. D pange hoob 2 kokku, kuni 6lad on omavahel paralleelsed ja
elektroodide otsad kohakuti; keerake komplekti kuuluv kruvi 3 (d.M6) avasse
1, et hoob survejou reguleerimist véimaldavasse asendisse blokeerida,

- blokeerige llemine elektrood kruvi pingutades soovitud asendisse,

- seadistage elektroodide keevitamisel rakendatav survejoud JOON. E, keerates

selleks komplekti kuuluva vétme abil seadistamiskruvi (1); seadistatud vaartus,
mida naitab osuti asend vastaval skaalal, on &ra toodud JOON. F. TAB. 6 on
ara toodud erineva pikkusega dlgade survejoud.
Keerake kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejoudu tdsta, kui
keevitatavate toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et
keevituskappa oleks véimalik kokku panna (ja seelabi mikrolilitile vajutada) ja
niisiis ei tohi mutrit liiga kdvasti keerata.
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6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

6.2.1 6.3kA mudelid:

- valige keevitatava tooriku paksus, kasutades selleks nuppu (2 - JOON. C), mis
asub punktkeevitusmasina juhtimispuldil;

- valige keevituse tiilip (pidev voi pulseeriv), kasutades selleks klahvi (3 - JOON. C)
Vajaduse korral on véimalik suurendada véi vahendada vaikimisi kasutatavat
keevituskestust, kasutades selleks klahvi (1 - JOON. C)

6.2.2 Mudel 3.8kA:

Keevituskestuse seadistamiseks kasutage potentsiomeetrit (9 - JOON. B1), mis
asub punktkeevitusmasina tagakiljel; kasutage korrektse keevispunkti seisukohast
véimalike seadistuste skaala kdige madalamaid vaartusi (vt.: 6.3 TOO KAIK)

6.3 TOO KAIK

Peale keevitusseadme sissellilitamist tuleb keevituse teostamiseks viia labi jargnevaid

toimingud:

- toetage alumine elektrood vastu keevitatavat toorikut;

- likake keevituskdpa hoob I6puni alla - mis tdhendab, et alla vajutatakse ka
mikroldliti (8-JOON.B) -, mille tulemusena:
a) surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jouga elektroodide vahele;
b) toorikuid l&bib eelnevalt seadistatud aja jooksul keevitusvool.

- oodake moéni hetk enne hoova lahtilaskmist. See ,viivitamine" (allhoidmine)
voimaldab saada paremate mehhaaniliste omadustega keevispunkti

Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne
tooleasumist katsetada seadistusi sama tuilipi ja paksusega toorikutel.

Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevituse témbejdule
allutamisel Uhest plekktahvlist valja.

A TAHELEPANU! Punktkeevitusseade on varustatud kaitsejuhtmega,
mis lihendab keevitusringi otse maandusega.

Keevitada tohib ainult siis, kui (lhendatavad metallplaadid on maandusest
isoleeritud!

Vastasel juhul katkestage koheselt keevitamine ja laske seadme ja
punktkeevituseadme kaitsejuhet kontrollida tehnilist ettevalmistust omava
tehnilise tootaja poolt.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE SOORITAMIST VEENDUGE,
ET PUNKTKEEVITUSSEADE ON VALJA LULITATUD JA ELEKTRILISEST JA
PNEUMAATILISEST (kui on olemas) TOITEVORGUST VALJAS.

Pneumaatilise silindriga to6tavate versioonide puhul on vajalik blokeerida liiliti
varustusse kuuluva luku abil asendisse “O”.

7.1 TAVAPARANE HOOLDUS

TAVAPARASEID HOOLDUSTOID VOIB SOORITADA SEADME OPERAATOR.
Elektroodi otsiku diameetri ja profiili seadistamine/taastamine;

- Elektroodide joonduse kontroll;

- Vedru laengu kontroll (elektroodide joud);

- Punktkeevitusseadme ja klemmi toitekaabli terviklikkuse kontroll.

- Elektroodide ja dlgade valjavahetamine;

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS ) .
ERAKORRALISI HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ELEKTRO.MEHHAANILIST ETTEVALMISTUST OMAVA EKSPERDI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE  PUNKTKEEVITUSSEADME PANEELIDE
EEMALDAMIST JA JUURDEPAASU SELLE SISEMUSSE, VEENDUGE, ET
PUNKTKEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA ELEKTRILISEST JA
PNEUMAATILISEST (kui on olemas) TOITEVORGUST VALJAS.
Punktkeevitusseadme sisemuses pinge all labi viidavad véimalikud kontrollid
voivad tulenevalt otsesest kontaktist pinge all osadega pohjustada elektriSokki
ja vigastusi kokkupuutest liikuvate kehaosadega.

Vastavalt kasutussagedusele ja keskonnatingimustele vaadake perioodiliselt Ule

punktkeevitusseadme sisemus ja eemaldage transformaatorile, tlristori moodulile,

dioodi moodulile, toite klemmiliistule jne kogunenud tolm ja metalliosakesed kuiva
surudhuvooga (max 5bar).

Viltige suruéhuvoo suunamist elektroonika skeemidele; vajadusel puhastage

neid védga pehme harja vdi sobivate lahustega.

Sealhulgas:

- Kontrollige, et juhtmete isolatsioon poleks kahjustatud v6i GUhendused I6tvunud-
okslideerunud.

- Olitage liigendeid ja tihvte.

- Veenduge, et sekundaarse transformaatori Uhenduskruvid &lgade aluseks olevate
valudetailide kiljes oleksid korralikult kinni ega leiduks okstideerumise véi lilekuumenemise
marke; sama kehtib &lgade blokeerimiskruvide ja elektroodialuste kohta.

- Veenduge, et sekundaarse transformaatori (henduskruvid valjundi liistude
ja koisjuhtmete kiiljes oleksid korralikult kinni ega leiduks okstideerumise voi
llekuumenemise marke.

- Kontrollige seadme maadusringi pidevust keevitusringiga (elektroodid).

- Veenduge, et sekundaarse transformaatori ihenduskruvid (kui on olemas) oleksid
korralikult kinni ega leiduks oksudeerumise voi Ulekuumenemise marke.

- Parast hooldus- v&i parandustédde [6puleviimist taastage Uhendused ja
kaabeldused nagu nad algselt olid, pd6rates tahelepanu, et need ei puutuks kokku
likuvate osadega vb6i kuumenevate osadega. Siduge kdik juhtmed nagu nad
algselt olid, hoides lahus primaarsed kérgpinge all ihendused sekundaarsetest
madalpinge all olevatest Gihendustest.

Kasutage riistvara taaskokkupanekuks kaiki tihendusréngad ja originaalkruvisid.

7.3 RIKETE AVASTAMINE .

JUHUL, KUl SEADME TOO ON PUUDULIK, SIIS ENNE SUSTEEMSE

KONTROLLI SOORITAMIST VOI TEHNILIKE ABI KESKUSESSE POORDUMIST

KONTROLLIGE ET:

Kasutatava keevntuskanglga vajutatakse mikrolllitit, andes elektronskeemile
nousoleku keevitamiseks.

- Poleks kaivitunud termokaitsmed.

- Sekundaarse vooluringi moodustavad elemendid (6lgade aluseks olevad
valudetailid — 6lad — elektroodialused) pole I16dvenenud kruvide voi okstideerumise
tottu toédkorras.

- Keevitusparameetrid (elektroodide tugevus ja diameeter, keevitusaeg) ei ole
sooritatava té6ga kooskdlas.
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7.3 BOJAJUMU MEKLESANA

APARATS PRETESTIBAS METINASANAI RUPNIECISKAJAI UN PROFESIONALAI
LIETOSANAI
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins ,, punktmetinaSanas aparats”.

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI PRETESTIBAS METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par punktmetinasanas aparata
drosSu izmantoSanu un tam ir jabat informétam par ar pretestibas metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas lidzekliem un par darbibu
kartibu negadijumu laika.

/N

- Veicot elektriskos piesléegumus, ievérojiet attiecigus drosibas noteikumus un
normativo aktu prasibas.

- Punktmetinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam savienoSanas
detalam.

- Lietojiet punktmetinaSanas aparatu vietas, kuras temperatiira ir diapazona
no 5°C lidz 40°C un relativais mitrums ir vienads ar 50% temperatirai lidz
40°C un 90% temperatarai lidz 20°C.

- Neizmantojiet punktmetinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad
list.

- MetinaSanas vadu pieslégSanas laika, ka ari sviru un/vai elektrodu jebkuru
planotas tehniskas apkopes laika punktmetinaSsanas aparatam jabut
izslegtam un atvienotam no elektribas tikla un no pneimatiska tikla (ja tas ir
pievienots).

Ta pati procedira ir javeic, pievienojot to idensvada tiklam vai slégta kontara
dzesésanas agregatam (punktmetina$anas aparati ar Gdens dzesésanu), ka
ari jebkadu remontdarbu laika (arkartas tehniska apkope).

Ve WAV

- Ir aizliegts lietot aparatu vietas, kas klasificétas ka spradziennedrosas
uzliesmojoso gazu, putek|u vai mikroskopisko dalinu klatbiitnes dé|.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja sSkidrus
vai gazveida uzllesmomsus produktus.
$o vielu tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist! Nenovietojiet detalu uzliesmojosu
vielu tuvuma.

- Parliecinieties, ka darba vieta ir piemérota gaisa cirkulacija vai, ka ir paredzéti
Iidzekli elektrodu tuvuma esoso metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir
jaievada sistematiska uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas
novértéSanai saskana ar to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

POO®

Vienmer aizsargajiet acis ar atbilstoSam aizsargbrillem.

- Velciet aizsargcimdus un aizsargtérpus, kas ir pieméroti
metinasanai.

- Trokspa limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEP,d) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligati ir jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli.
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- Metinasanas stravas plismas dé| apkart punktmetindSanas kontiram
veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai
(pieméram, elektrokardiostimulatori, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).
Sadu iericu lietotdjiem jaievéro atbilstoSie piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties punktmetinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas
attiecas uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lieto$anai paredzétajam iekartam.
Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu

pretestibas

dzivojamas telpas.

Operatoram jalieto zemak noraditas samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus punktmetinasanas vadus (ja tie ir) péc iespéjas tuvak vienu
otram.

- Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
punktmetinasanas kontura.

- Nekada gadijuma neaptiniet punktmetinasanas vadus (ja tie ir) apkart
kermenim.

- Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas punktmetinasanas kontira
iekSpuseé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena pusé.

- Pievienojiet punktmetinasanas stravas atgrieSanas vadu (ja tas ir) pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinama savienojuma vietai.

- Punktmetinasanas laika nestaviet blakus punktmetinasanas aparatam, ka art
nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50 cm).

- Sekojiet tam, lai punktmetinaSanas kontiira tuvuma nebutu feromagnétisko
priekSmetu.

- Minimalais attalums:_
- d=3cm, f= 50cm (ZIM. G);
- d=3cm, f= 50cm (ZIM. H);
- d=30cm (ZIM. 1);
- d=20cm (ZIM. L) Studder.

- Aklases ierice:

Sis punktmetinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodroSinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka art
ekas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
dzivojamajam majam.

procediras, lai

PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS
Aparatu to izmanto vienas vai vairaku dazadu formu un izméru térauda lokSnu
ar zemu oglekla saturu punktmetinasanai.

AN/

AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS RISKS

NEPIETUVINIET ROKAS ROTEJOSAM DALAM!

Punktmetinasanas aparata darbibas veids un apstradajamo detalu formu

un izméru mainigums nelauj izveidot integralo aizsardzibu pret augséjo

ekstremitasu sasplesanas bistamibu: pirksti, roka, apaksdelms.

Sis risks ir jassamazina ar piemérotu piesardzibas pasakumu palidzibu:

- Operatoram jabut kvalificétam vai instruétam par pretestibas metinasanas
darba procediiru, izmantojot Si veida aparatiru.

- Janoverte risks katram veicamam darba tipam; ir jasagatavo aprikojums un
aizsargi, kas paredzéti apstradajamas detalas turéSanai un virziSanai, lai
rokas atrastos dros$a attaluma no elektrodiem

- Portativa punktmetinasanas aparata lietoSanas gadijuma: ciesi satveriet
spaili ar abam rokam aiz specialiem rokturiem; rokam vienmér jatur drosa
attaluma no elektrodiem.

- Visos gadijumos, kad detalas forma to atlauj, noreguléjiet attalumu starp
elektrodiem ta, lai gajiens nebitu lielaks par 6 mm

- Sekojiet tam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu vienu un to pasu
punktmetinasanas aparatu.

- Nepiederosam personam ir jaaizliedz atrasties darba zona.

- Neatstajiet punktmetinaSanas aparatu bez uzraudzibas: $aja gadijuma
tas ir obligati jaatvieno no barosanas tikla; punktmetinasanas aparatu
ar pneimatisko cilindru gadijuma uzstadiet galveno slédzi stavokli ,0”
un noblokéjiet to ar komplektacija esosSas slédzenes palidzibu, atsléga ir
jaiznem un jaiedod atbildigajam darbiniekam.

- lzmantojiet tikai aparatam paredzétos elektrodus (skatit rezerves dalu
sarakstu) un nemainiet to formu.

- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas punktmetinasanas aparata detalas (elektrodi, sviras un blakus esoSas
zonas) var sasniegt temperatiru, kas lielaka par 65°C: ir obligati jaizmanto
atbilstosie aizsargtérpi.
Péc metinasanas |aujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

- APGASANAS UN NOKRISANAS RISKS
- Novietojiet punktmetinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kuras
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kravnesiba atbilst aparata svaram; piestipriniet punktmetina$anas aparatu
pie balstvirsmas (saskana ar Sis rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA”
izklastitagjiem noradijumiem). Pretéja gadijuma, ja grida ir slipa vai
nelidzena, balstvirsma ir kustiga, pastav apgasanas risks.

Ir aizliegts celt punktmetinaSanas aparatu, iznemot gadijumus, kad tas ir
tieSa veida noradits $is rokasgramatas nodala ,,UZSTADISANA”.

Uz ratiniem uzstadita aparata lietoSanas gadijuma: pirms punktmetinasanas
aparata parvietosanas jauna darba vieta atvienojiet to no elektribas tikla
un no pneimatiska tikla (ja tas ir pievienots). Uzmaniet $kérslus un gridas
nelidzenumus (pieméram, vadus un caurules).

- NEPAREIZA LIETOSANA
Ir bistami izmantot punktmetinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzéts (skatit nodalu ,,PAREDZETAIS LIETOSANAS VEIDS”).

& AIZSARGIERICES UN AIZSARGI

Pirms punktmetlnasanas aparata pieslég$anas barosanas tiklam ir jauzstada
visas aizsargierices un korpusa kustigas detalas.

UZMANIBU! Veicot jebkadus darbus ar punktmetinaSanas aparata kustigajam
detalam, pieméram:

- Elektrodu nomaina vai tehniska apkope

- Sviru vai elektrodu pozicijas regulé$ana

PUNKTMETINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO
ELEKTRIBAS TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).
GALVENAJAM SLEDZIM JABUT NOBLOKETAM POZICIJA ,0”, SLEDZENEI
JABUT AIZSLEGTAI UN ATSLEGA IR JAIZNEM tas attlecas uz modeliem ar
PNEIMATISKO CILINDRU).

NOVIETOSANA NOLIKTAVA

- Glabajiet masinu un tas piederumus (iepakojuma vai bez ta) slégtas telpas.

- Gaisa relativais mitrums nedrikst parsniegt 80%.

- Gaisa temperatirai jabit diapazona no -15°C lidz 45°C.

Gadijuma, ja masina ir aprikota ar Gdens dzeséSanas iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: pievienojiet piemérotu antifriza Skidrumu vai
pilnigi iztuksojiet hidraulisko kontiiru un tdens tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Portativs punktmetind$anas aparats elektropretestibas metinasanai.

Sérija ietilpst 3 modeli:

- 3.8KA:
Portativs punktmetindSanas aparats ar elektronisko taimeri. Lauj precizi izpildit
metinatos punktus pateicoties punktmetindSanas ilguma elektroniskajai vadibai un
elektrodu spéka reguléSanai. Spéja veikt térauda lokSnu ar zemu oglekla saturu
punktmetinaSanu (standarta sviras) ar biezumu I1dz 1+1 mm.

- 6.3kA (230V):
Portativs punktmetinaSanas aparats ar elektronisko vadibu ar mikroprocesoru
palidzibu.
Galvenie no vadibas panela reguléjamie parametri ir $adi:
- Metinamas loksnes biezuma izvéle.

PunktmetinaSanas ilguma korekcija.

lespéja ieslégt punktmetinaSanas stravas pulsaciju.

Punktmetinasanas spéka reguléSana.

Spéja veikt térauda lok$nu ar zemu oglekla saturu punktmetina$anu (standarta

sviras) ar biezumu lidz 2+2 mm.

- 6.3KA (400V):
Portativs punktmetinaSanas aparats ar elektronisko vadibu ar mikroprocesoru
palidzibu.
Tadi pasi raksturojumi k@ modelim 6.3kA (230V), bet td baroSanai jaizmanto
400V(380V-415V) sprieguma avots.

2.2 SERIJAS PAPILDIERICES
PunktmetinaSanas aparata bazes komplektacija ietilpst 120 mm sviras un standarta
elektrodi.

2.3 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- Dazadu garumu un/vai formu sviru un elektrodu pari, tai skaita komplekti ar
vairakiem pariem.

- Sviru ratini: taja var novietot punktmetina$anas aparatu un piederumus.

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNITE AR DATIEM (ZIM. A)

Pamatdati par punktmetindSanas aparata pielietoSanu un par ta raksturojumiem ir
izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak.
1-  Fazu skaits un baro$anas Iinijas spriegums.

2- BaroSanas spriegums.

3-  Tikla nominala jauda 50% partraukumaina darba rezima laika.

4-  Tikla jauda nepartraukta rezima laika (100%).

5- Elektrodu maksimalais tuksgaitas spriegums.

6- Maksimalais spriegums elektrodu Tssavienojuma laika.

7- Elektrodu maksimalais pielietojamais spéks.

8- Sekundara strava nepartraukta reZzima laika (100%).

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu punktmetinasanas aparata precizas
tehnisko datu vértibas var atrast uz punktmetinaSanas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI
Vispareéji raksturojumi: TAB. 1.
Punktmetinasanas aparata masa: TAB. 7.

4. PUNKTMETINASANAS APARATA APRAKST

4.1 GALVENAS SASTAVDALAS UN REGULESANA (ZIM.B)

1-  Elektrodu spéka regulé$anas skrave.

2- No labas vai kreisas puses uzstadams rokturis.

3- Cilpas montazas atvere, ja ta ir nepiecieSama.

4-  Kustiga metinaSanas svira.

5-  Nekustiga metinaSanas svira.

6- BaroSanas vads.

7- Plaksnite ar raksturojumiem.

8- Mikroslédzis.

9-  Punktmetinasanas ilguma regulésana (tikai modelim 3.8kA (ZIM. B1)); modelu
6.3kA gadijuma skatiet 4.2: VADIBAS ORGANU PANELIS.

10- Punktmetina$anas svira.

4.2 VADIBAS ORGANU PANELIS (tikai modeliem 6.3kA) (ZIM. C)
1- Punktmetinasanas ilguma korekcijas poga:

pielago rapnicas noklus&juma apstakliem atbilstoSo punktmetinasanas ilgumu.
2- Loksnes biezuma izvéles poga:

metinamas loksnes biezuma izvéle.
3- Metinasanas rezima izvéles poga:

n—rl- : tiek izmantota puls&jo$a metinaSanas strava.
Izvéloties So iespéju tiek uzlabota punktmetinaSanas efektivitate
loksném ar augstu plistamibas robezu vai loksném ar specialam
aizsargplévém. Pulsaciju ilgums ir automatisks, tas nav jaregulé.

normala punktmetinasana.

4- Termlskas aizsardzibas ieslégSanas gaismas diode.
Divas gaismas diodes pamiSus mirgo, paréjas gaismas diodes ir izslégtas, tas
norada uz punktmetinasanas aparata blokésanu parkarsésanas dél; darbibas
atjaunosana ir automatiska péc temperaturas samazinasanas idz plelaUJamajam
robezam.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PUNKTMETINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS
TIKLA.

ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet punktmetina$anas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuméa esosas
atseviskas dalas.

5.2 PAC_ELSANAS NOTEIKUMI

UZMANIBU: Visi Saja rokasgramata aprakstitie punktmetinaSanas aparati nav aprikoti
ar célajiericém; nepiecieSamibas gadijuma, piestipriniet pacel$anas cilpu, izmantojot
atveri (ZIM. F (2)), lai piekartu punktmetinasanas aparatu, nemiet véra, ka vitnots
stienis neieiet ieks$a talak par 8mm.

5.3 IZVIETOJUMS

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 skérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumiem; turklat, parliecinieties, ka nevar tikt iestkti elektribu vadosie putekli, kodigi
tvaiki, mitrums utt.

Novietojiet punktmetindSanas aparatu uz plakanas virsmas no viendabiga un bliva
materiala, kurai ir atbilstoSa kravnesiba (skatiet ,tehniskos datus”), lai izvairitos no
apgasanas vai bistamam nobidém.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5 4.1 Bridinajumi
Pirms jebkadu elektrisko savienojumu veikS8anas parbaudiet, vai dati uz
punktmetinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

- PunktmetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lainodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA () vienfazes aparatiem;
- Tips B ( ) trisfazu aparatiem.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (pulsacija) prasibas punktmetinaSanas
aparatu tiek rekomendéts pievienot pie tddam baroSanas tikla piesléguma vietam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax = 0.179 omi.

- PunktmetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot punktmetinaSanas aparatu pie nerdpnieciskd baroSanas tikla,
montétaja vai lietotdja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.2 Kontaktdaksa un rozete -
Savienojiet baro$anas vadu ar standarta kontaktdakSu (3P+T (Z): STARPFAZU 400V
savienojuma tiek izmantoti tikai 2 poli; 2P+T (Z): VIENFAZES 230V savienojums) ar
atbilstoSu nominalu un sagatavojiet baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko magnetotermisko slédzi; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabat
savienotam ar baro$anas linijas zeméjuma vadu (dzelteni-zal$).

Atkariba no sadales sistémas un jasu punktmetinasanas aparata baroSanas
sprieguma pieslégSanas veidam un izmantojamas daksas polu skaitam jaatbilst
tabula esosajiem noradijumiem (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kontaktdak$as raksturojumi, ka arl droSinataju un magnetotermiska izslédzéja
nominals ir noradtti tabula TAB. 1 un TAB. 7.
Ja tiek uzstadtti vairaki punktmetinaSanas aparati, sadaliet baro$anu cikliski starp trim
fazém, lai slodze batu vienlidzigaka, pieméram:
230V punktmetinaSanas aparati:

1. punktmetinaSanas aparats: barosana L1-N.

2. punktmetinaSanas aparats: baroSana L2-N.

3. punktmetinaSanas aparats: baroSana L3-N.

utt.

400V punktmetinasanas aparati:
1. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L1-L2.
2. punktmetinaSanas aparats: baro$ana L2-L3.
3. punktmetinaSanas aparats: barosana L3-L1.
utt.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana butiski
samazinas razotaja uzstaditas drosSibas sistémas (klase ) efektivitati, lidz ar
ko butiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un
mantai (pieméram, ugunsgréka risks).

6. METINASANA (Punktmetina$ana)

6.1 SAGATAVOSANAS DARBI

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veikSanas ir javeic parbauzu virkne un

regulé&jumi, kuru laikad punktmetinaSanas aparatam jabat atslegtam no tikla:

1-  Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un atbilstoSi augstak
izklastitiem noradijumiem.
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2- Elektrodu izlidzindjums un spéks:

- uzmanigi noblokéjiet apakséjo elektrodu veicamajam darbam vispiemérotakaja
pozicija,

- atslabiniet aug$éja elektroda sprostskrives, lai lautu tam parvietoties sviras
atvere,

- novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienads ar metinamo
lok$nu biezumu,

- ZIM. D aizveriet 2. sviru, lai metinaganas rokas bitu paralélas un elektrodu
uzgali sakristu; pieskravéjiet komplektacija esoso 3. skravi (d.M6) 1. atveré, lai
noblokétu sviru speka reguléSanai piemeérota pozicija,

- noblokejlet augséjo elektrodu pareizaja pozicija, uzmanigi pievelkot skrivi,

- noreguléjiet punktmetinasanas laika elektrodu pielietojamo _spéku ZIM.E ar
regulésanas skrives (1) palidzibu, izmantojot komplektacija esoso atslégu;
iestatita vértiba, atkariba no indikatora pozicijas uz graduétas skalas, ir
noradita ZIM. F. Tabula TAB. 6 ir noradita dazada garuma metinaSanas rokam
ieglstama spéka vertiba.

Skravéjiet pulkstenraditaja virziena (pa labi), lai palielinatu spéku proporcionali
loksnes biezuma palielinaSanai, noreguléjot to ta, lai spailes aizvérsanai un
atbilstoSa mikroslédza ieslégSanai nav japielieto parmeérigs spéks.

6.2 PARAMETRU REGULI'EéANA

6.2.1 Modeli 6.3kA:

- izvalieties metinamas loksnes biezumu, izmantojot pogu (2 - ZIM. C), kas atrodas
punktmetinaSanas aparata vadibas panelr;

- izvélieties punktmetina8anas tipu (nepartrauktu vai puls&josu), izmantojot pogu (3
-ZIM. C).
NepiecieSamibas gadijuma punktmetinaSanas nokluséjuma ilgumu var palielinat
vai samazinat, izmantojot pogu (1 - ZIM. C).

6.2.2 Modelis 3.8kA:

Noreguléjiet punktmetina$anas ilgumu, _izmantojot punktmetinaSanas aparata
aizmuguré eso$o potenciometru (9 - ZIM. B1); lietojiet péc iespgjas zemakas
vértibas, kas ir pieméroti metinata punkta pareizai izpildiSanai (skatiet: 6.3 DARBA
PROCEDURA).

6.3 DARBA PROCEDURA

Péc punktmetinaSanas aparata baroSanas ieslégSanas veiciet sekojosas darbibas, lai

veiktu punktmetinasanu:

- atbalstiet apakséjo elektrodu pret metinamo loksni;

- lieslédziet spailes aug$&jo sviru ar gala slédzi, lai tiktu nospiests mikroslédzis
(8-ZIM.B), lai panaktu:
a) loksnes saspieSanu starp elektrodiem ar ieprieks iestatito spéku;
b) metinaSanas stravas padevi ieprieks iestatito laiku.

- atlaidiet spailes sviru tikai péc kada briza. ST aizkave (sviras turéSana) nodrosina
metinata punkta labakus mehaniskos raksturojumus.

Pieredzes trikuma gadijuma tiek rekomendéts veikt dazus punktmetinaSanas
izméginajumus, izmantojot loksnes ar tadu paSu kvalitati un biezumu ka
apstradajamajam loksném.

MetinaSanas punkta izpildijums tiek uzskatits par pareizu, ja izstiepSanas parbaudes
laika tiek iznemts metind$anas punkta kodols no kadas no divam loksném.

A UZMANIBU! Punktmetinasanas aparats ir aprikots ar aizsargvadu, kas
metinasanas kontiru pa tieSo savieno ar zemi.

Veiciet metinasanu tikai taja gadijuma, ja savienojamas loksnes ir elektriski
izolétas no zemes!

Pretéja gadijuma nekavéjoties partrauciet metinaSanu un palidziet
pieredzejusajam vai kvalificétajam tehniskajam specialistam parbaudit iekartas
un punkmetinasanas aparata aizsargvadu.

7. TEHNISKA APKOPE

_A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS  APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATVIENOTS NO ELEKTRIBAS UN SASPIESTA GAISA AVOTIEM (ja tas ir
pievienots).

Modelos ar piedzinu no pneimatiska cilindra slédzis ir janobloké pozicija “O” ar
komplektacija esosas slédzenes palidzibu.

7.1 PLANOTA TEHNISKA APKOPE

PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.
elektroda uzgala diametra un profila pielago$ana/atjaunosana;

- elektrodu izlidzinasanas parbaude;

- atsperes spriegojuma parbaude (elektrodu spéks);

- punktmetindSanas aparata baroSanas vada un kontaktdakSas
parbaude;

- elektrodu un sviru maina;

integritates

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS PUNKTMETINASANAS APARATA PANELU

NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS TA IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, VAI

PUNKTMETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS

TIKLA UN NO PNEIMATISKA TIKLA (ja tas ir pievienots).

Veicot parbaudes, kamér punktmetinasanas aparata iek$éjas dalas ir pieslégtas

spriegumam, var giit smagu elektrosoku, pieskaroties pie Sim dalam. Turklat var

savainoties, pieskaroties pie kustigajam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides apstakliem,

parbaudiet punktmetina$anas aparata ieks€éjo dalu un notiriet uz transformatora,

tiristoru modula, diozu modula, baroSanas spailu panela u.c. eso$os puteklus un

metala dalinas ar sausa saspiesté gaisa striklas palidzibu (maks. spiediens 5 bar).

Nevirziet sasplesta gaisa striklu elektronisko plaéu virziena; to tirisanai

Pie reizes:

- parbaudiet, vai uz vadu izolacijas nav bojajumu un vai savienojumi nav izlodzijusies/
oksidé&jusi.

- ieellojiet Sarnirus un pirkstus.

- parbaudiet, vai skraves, kas savieno transformatora sekundaro tinumu ar sviru
turétaju, ir labi pieskravétas un uz tam nav oksidé$anas vai parkarSanas pazimju;
tas pats attiecas uz sviru blokéSanas skrivém un elektrodu turétajiem.

- parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma un izejas stienu / appinuma
savienotajskraves ir labi pieskrivétas un uz tam nav oksidésanas un parkar$anas
pazimju.

- parbaudiet, vai masinas iezemésanas kontirs un metinasanas (elektrodu) kontars
ir elektriski savienots.

- parbaudiet, vai transformatora sekundara tinuma savienotajskraves (ja tas ir) ir labi
pievilktas un uz tam nav oksidésanas un parkarsanas pazimju.

- Péc tehniskads apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet savienojumus un
kabelus ta, ka tie bija pievienoti sakotnéji, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré
ar kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatira var bdtiski paaugstinaties.
Piestipriniet visus vadus ar savilcgjiem ta, ka tie bija piestiprinati sakotnéji, sekojot
tam, lai primara kontlra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Saliekot konstrukciju, uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

7.3 BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU_ VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS PALIDZIBAS

CENTRA PARBAUDIET SADAS LIETAS:
Metlnasanas svira ir ieslégta un ir pienacigi nospiests mikroslédzis, kas |auj
elektroniskajai shémai veikt metinaSanu.

- Termiskas aizsargierices nebloké darbibu.

- Sekundara kontura sastavdalu (sviru turétaju — sviru - elektrodu turétaju) efektivitate
nav pasliktinajusies izlodzijuSo skravju vai oksidésanas dé|.

- MetinaSanas parametri (elektrodu spéks un diametrs, metind$anas ilgums) ir
pieméroti veicamajam darbam.
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AMAPATYPA 3A CbMNPOTUBUTENHO 3ABAPABAHE 3A UHOYCTPUAINHA U
NPO®ECUOHATIHA YMOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, koMTO creaBa Lie 6bAe U3NON3BaH TEPMUHBT ,anapar 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe”.

1.

OBLWN MNPABUNA 3A BE3OMACHOCT NPU CBMPOTUBUTENHOTO

3ABAPABAHE

OnepaTopbT Tpsi6Ba Aa 6bAe AOCTaTbYHO MH(OPMUPaH OTHOCHO Ge3onacHarta
ynotpe6a Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe W PUCKOBETe, CBbLP3aHU C
pa3nuyHMTEe MeToAM Ha CLMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKU 3a
6e30MacHOCT M feNCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLUK.

N

EnekTpuyeckata wuHcTanauusi TpsA6Ba fga ObAe HanpaBeHa CbLFMacHoO
AeicTBalMTe 3aKOHM 3a NpeAna3BaHe oOT TPYAOBU 3MOMONYKK.

AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Tpsi6Ba Aa 6bae CBbp3aH eAUHCTBEHO
CbC 3aXpaHBalla CUCTEMA C HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHMK.

YBepeTe ce, fanu KOHTAKTbT 3a €MeKTPUYECKO 3axpaHBaHe € NpaBUIHO
3a3eMeH.

[a He ce u3non3Bar kaGenu C noBpeAeHa u3onauusi Unu pasxnabeHu
BPb3KU.

WUsnonsBaiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Npu TemnepaTypa Ha
okonHata cpega mexay 5°C u 40°C n oTHocuTenHa BriaXHoCT paBHa Ha 50%
npu Temnepatypu ao 40°C u Ha 90% npu Temnepatypu go 20°C.

He u3nonsgaiTe anaparbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbB BriaXHa Unm Mokpa
cpeAa unv Npu AbXA,.

CBbp3BaHETO Ha 3aBapbuYHUTE Kabenu U Bcsika onepauusi No o6UKHOBeHa
nopapbkKa BbpPXYy pameHeTe W/MNM enekTpoaute Tps6sa Aa 6baar
V3BbLPLIEHN NPU U3raceH M M3KMIOYEH anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT
3axpaHBallaTa efleKTpuyecka nu NHeBMaTU4YHa Mpexa (ako uma Takasa).
CblaTta npouenypa TpsioBa Aa 6bae cnaseHa NpUM CBbLP3BAHETO KbM
XuapaBnuyHaTa Mpexa WM KbM OXnaxaalla eAuHULa CbC 3aTBOpeHa
cucTeMa (amapaTu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OXmnaxgaHu C Boga) U npu
nonpaeka (M3BbHpeAHa NoaapbKKa).

Ve WA/

3abpaHABa ce ynoTpe6Gata Ha anapatypata B cpefa CbC  30HM
KnacudMUMpaHu KaTo PUCKOBM 3a €KCNIO3Usl, MOPaau HarnM4YueTo Ha rasose,
npax unuv usnapeHus.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeHepU, CbAOBE UnNu TpboonpoBoam, KOUTO
CbABPXAT UMK ca CbAbPXKaNM TEYHN UM ra3006pa3HmM 3ananuMm NPoAyKTH.
[a ce u3bArsa U3BbLPLIBAHETO Ha paboTa BbPXY MaTepuanu, NoYMCTBaHU C
pa3TBOPUTENM, CbABLPXKALLM XIIOP UMK B GNU30CT € TakuBa BelyecTBa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy Cb/lOBe Noj HansraHe.

[a ce noctaBAT Aaney OT PaGOTHOTO MACTO BCSKaKBM NECHO 3ananumu
npeameTy (Hanp. AbLPBO, XapTus, Napuanu, U T.H.).

OcTaBeTe TOKY-LLO 3aBapeHus AeTann aa ce oxnaau! He nocraesiite getanna
B 6NM30CT A0 3ananumMu BellecTBa.

Hda ce noacurypv noaxopsiwo NpoBeTPpeHWe WNM BeHTUNauus, KouTo aa
NO3BONIAT OTBEXAAHETO Ha NyweuuTe, NOMyYeHW Npu 3aBapsiBaHeTO B
6nu3ocT A0 enekTpoauTe; Heo6XoAMM € CMCTeMeH MOoAXof 3a OLeHKa Ha
rpaHMUMTe Ha M3naraHe Ha nylleuuTe, NONy4YeHU NpuU 3aBapsBaHe, cnopen
TEXHUA CbCTaB, KOHLIEHTPaLMA U NPecTos B TakaBa cpepa.

POO®

BuHaru npeanasBaiite ounTe CbC CLOTBETHUTE NPeAnasHu ouuna.

HoceTe pbkaBuUM 1 06nekno, noaxoAslum 3a pabota Npu CbNPOTUBUTENHO
3aBapsiBaHe.

Llym: Ako nopagu oco6eHO MHTEH3VMBHM OMepaLun ce YCTaHOBU HMBO Ha
exefHeBHa NepcoHanHa ekcnosuumsa Ha wym (LEP,d) paBHO unu no-ronsimo
ot 85db(A), e 3agbmkuTenHa ynotpebara Ha NoAxXoAsALLM cpeAcTBa 3a NIMYHA
3awura.

(( ))

mmm.\mm( Hﬂns

HOCIISIEIS,

MpemMyMHaBaHeTO Ha ToKa Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe MoXe Aa npeausBuKa
nosBata Ha enektpomarHutHu noneta (EMF), nokanusupaHu okono
cucTemarta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

EnekTpomarHuTHuTE nomneta morat Aa NOBAUAAT BbpPXY (DYHKLMOHUPAHETO Ha
HAIKOM MeAMUMHCKM anapatu (Hanp. Melic-Melikbpu, pecnupaTopu, MeTanHu
NMpOTe3U U T.H.).

Tpa6Ba Aa ce npeanpuemMar afeKkBaTHW NpeanasHU MepKu 3a nuuarta, KOUTo
HOCAT TakumBa anapatu. Hanpumep na ce 3abpaHu gocTtbna A0 30HaTa Ha
n3nonssaHe Ha anapaTa 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe.

To3u anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OTrOBapsi Ha U3UCKBAHMATA Ha TEXHUYECKNTe
CTaHAapTU 3a NPOAYKTH, KOUTO ce ynoTpebGaBaT camo B MHAYCTpuanHa cpeaa
n ¢ npodecuoHanHa uen. He ce rapaHTMpa CbLOTBETCTBMETO C OCHOBHUTE
rPaHMLM Ha eKCMO3WLMA Ha YoBeKa Ha Bb3[eNCTBMETO Ha eNeKTPOMarHUTHU
norera B loMallHa cpeaa.

OnepaTopbT TpsAOBa Aa cnas3Ba crnefHWTe npoueaypu, Taka Ye Aa Hamanu
eKkcno3uvumaTa Ha B'b3,qeﬁCTBMeTO Ha eNneKTpoMarHUTHU nonera:

3akpeneTte 3aegHO U BBL3MOXHO HaW-6nvM3o ABaTa kabena Ha TOYKOBO
3aBapsiBaHe (aKo MMa TakuBa).

CrapaiiTe ce Aa AbpPXUTe rMaBaTa U TANOTO MaKCUMarHO oTAaneyeHu or
cucTemaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Hukora He yBuBaiTe kabGenuTe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako MMa TakuBsa)
OKOFO TANOTO.

He u3BbpLIBaiiTe TOYKOBO 3aBapsiBaHe, ako CTe cpej cMcTeMarta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe. [lpbXTe ABaTa kabena oT eAHa U CbLua CTpaHa Ha TANOTO.
CeLpXeTe MU3XOAHUA Kaben Ha ToKa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (ako uma
TaKbB) 3a AeTaina, no KonTo TpsAGBa Aa ce U3BBLPLIBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
BBb3MOXHO Hai-61130 Ao obpaboTBaHus geTaun.

[a He ce U3BbLPLIBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe B 6Gnu3ocT A0 anapara, ceAHanu
Wnu obnerHaTv Ha Hero (MMHMMarnHo pasctosiHue: 50cm).

He ocTaBsiiTe hepomarHUTHU NpeamMeTH B GNM30CT A0 cUCTEMaTa 32 TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

MuHumanHo pasctosHue:

- d=3cm, f= 50cm (DUr. G);

- d=3cm, f= 50cm (PUT. H);

- d=30cm (DU 1);

- d=20cm (®Wr. L) Studder.

Anapatypa knac A:

To3u anapart 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe OTFOBapsi Ha U3UCKBAHUATA HAa TEXHUYECKUTE
cTaHAapTyv 3a NPOAYKTH, KOUTO ce ynoTpebsBaT camo B MHAYCTpUanHa cpeaa u
¢ npochecuoHanHa uen.

He ce rapaHTMpa CbOTBETCTBMETO C erleKTPOMarHMTHaTa CbBMECTUMOCT Ha
KUMULLHUTE Crpaan U Ha Te3n KOUTO AUPEKTHO Ca CBBbP3aHU KbM 3axpaHBalLa
Mpexa HUCKO HamnpexeHue, KOSITO 3axpaHBa XUMULLHUTE crpaav.

YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

CbopbXeHUeTo TpsibBa Aa ce U3NON3Ba 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Ha efqHa Unu
noBeye CTOMaHeHU flaMapuHN C HUCKO CbAbpPXKaHMe Ha BbrNepos, C pasnuyHa
chopma 1 pa3mepu B 3aBUCUMOCT OT 06paboTkaTa, KOsITO TpAOBa Ala ce U3BBLPLLMN.

IN prons N /N

PUCK OT MPEMA3BAHE HA MOPHUTE KPAMHULIN

HE MOCTABAWTE PBLETE B BMU30CT A0 ABUXELLM CE YACTHU!

Pexumute Ha yHKUMOHMpaHe Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U
U3MeH4YMBOCTTa BbB opmMaTa M pa3mepuTe Ha oOpaGoTBaHMA AeTann
Bb3NpensATCTBaT OCHLIECTBABAHETO HA MHTErpMpaHa 3aluTa oT onacHocTTa 3a
npemMa3BaHe Ha FOPHUTE KPaHULU: NPBLCTU, PbKa, NPeAHa YacT Ha pbKaTa.
PuckbT TpsibBa Aa 6bAe HamaneH KaTto ce npeAnpuemMar ChbOTBETHUTE
npeanasHu Mepku:
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OnepaTopbT TpsAGBa Aa UMa onNuUT Unu Aa 6bae o6y4YeH OTHOCHO mMeToauTe
Ha CbMNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3W TUMN anaparypa.

Tpsbea aa 6bAe M3BBLPLUEHA OLEHKa Ha pUCKa 3a BCeku Tun paboTta, KoATo
TpsiGBa Aa ce M3BbLPLIM; HEOGXOAMMO € Aa ce MOACUrypu MoAXoAsALIOTO
obopyaBaHe M MackMpoBKa 3a MNpuabpXaHe W HanpaBnsBaHe Ha
obpaboTBaHus AeTann, Taka Ye pbuUeTe Aa ce oTAaneyaT oT onacHaTa 30Ha
OT onacHaTa 30Ha Ha eneKkTpoaure.

B cnyuaii 4e ce u3nonsBa nopraTUBeH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
XBaHeTe 34paBO LluMNKata ¢ ABeTe pbLe, NOCTaBeHW Ha cneuuanHute
PbKOXBATKW; APBXTE pblLETe BUHAru Aaney oT enekrpoaure.

BbB BCMuYKM cryyau, KoraTo CTPyKTypaTta Ha pfeTaina no3BonsBa,
perynupanTte pa3cTOSIHMETO Ha erleKTPoAMUTE, Taka Ye XoAbT Aa He CTaBa no-
AbNBLroT 6 mm.

He nosBonsBaiiTe Ha noBeye OT eAVH YOBeK Aa paboTu eAHOBPEMEHHO Ha
€[IMH U Chbll anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.



- TpaA6Ba ga 6bAe 3abpaHeH 4OCTHLNBLT Ha BLHLUHM XOpa A0 30HaTa Ha paborTa.

- He ocTaBsiiTe 6e3 Haa30p anapaThT 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe: B TO3M cryyan
€ 3aA4bI/DKUTENHO A S U3KIMIYMTE OT 3axXpaHBallaTa Mpexa; npy anapaTture
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe CbC 3afelCTBaHe C MNHEBMaTUYeH LMUIUHABLP,
nocraBeTe rnaBHUsA NpekbcBady B “O” u ro 6nokupanTe ¢ npefocTaBeHUs
KaTuHap, Knwo4bT TpHBBa Aa ce u3Bagu U cbxpaHsaBa OT OTFTOBOPHO nuue.

- W3nonseaiTe eAUHCTBEHO enekTpoAWTe, MPeABUAEHM 3a MaluHaTa (BMX
cnuchLKa ¢ pe3epBHU YacTu) 6e3 Aa npoMeHsTe chopmaTta um.

- PUCK OT U3rAPAHUA
Hsikon yacTu Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (€neKTpoAu - pameHe U
cbceHMTE 30HM) MoraT Aa [OCTUrHaT Temnepatypa Hag 65°C: Heobxogumo
€ la ce HOCU CLOTBETHOTO NpeanasHo obnekno.
OcTaBeTe TOKy-LI0 3aBapeHus AeTain aa ce oxnaau, npeauv Aa ro nunarte!

- PUCK OT NPEOBPBLUAHE U NAOAHE

- MoctaBeTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbLPXY XOPU3OHTanHa
MOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBapPOMOHOCMMOCT; CBBbpXeTe amapara
3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe HAa MSCTOTO Ha NocTaBsiHe (KaKTo e npeABUAEHO
B pasgen “UHCTAJIALIUA” Ha HacTosiweTo pbkoBoacTBO). B npotuBeH
crnyyai, Npu HaKMoHeHW U HepaBHU NOAOBe, MOABWXHA MOBBLPXHOCT, Ha
KOATO € NoCTaBeH anaparapa, CbLiecTByBa PUCK OT NpeobpbilaHe.
3abpaHeHo e noBAWraHeTo Ha napaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OCBEH B
crnyvyauTe, Korato € U3pu4Ho npeasuaeHo B pasgen “UHCTANALUA” Ha
ToBa PLKOBOACTBO.
B cnyuau, Ye ce M3non3BaT MalIMHM Ha KONMMWYKKU: U3KIOYeTe anaparta 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT 3axpaHBallaTa enekTpuyecka WNM NHeBMaTUYHA
MHCTanauus (ako Mma Takasa) Npeau Aa NpeMecTuTe eauMHULATa B Apyra
30Ha 3a pabora. O6bpHETEe BHUMaHWE 3a Hanuune Ha NPensATCTBUA UNU
HepaBHOCTMU Ha TepeHa (HanpuMep kabenu u TpbLOM).

- YNOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE
Ynorpe6ara Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a 06paGoTKN pa3nnyHu OT
npeaBuaeHuTe e onacHa (Bmx YMNOTPEBA MO NMPEAHA3HAYEHUE)

A 3ALLUUTU U NPErPAON

3awuTuTe ¥ NOABMKHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe
TpsiGBa Aa 6bAAT Ha MACTOTO CU, Npeau Aa 6bAe BKIIOYEH KbM 3axpaHBalyaTa
Mpexa.

BHUMAHMUE! Bcsika pbyHa UHTepBEHUUA BbPXY AOCThLMNHUTE NOABUXHU 4acTn
Ha anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Hanpumep:

- MoamsaHa M noaapbXKa Ha enekTpoau

- PerynupaHe Ha NoNoXeHMeTO Ha paMeHa 1 eneKkTpoav

TPABBA OA BbAE W3BBLPLWEHO MNPU CMNPAH WU W3KIMKOYEH OT
3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA UMW NMHEBMATUYHA UHCTANALMA (ako
nma TakaBa) AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE.

MMABEH MNPEKBbCBAY BJIOKUPAH B MOJIOXEHUE “O” CbC 3AKNOYEH
KATUHAP U U3BAJEH KINKOY npu mogenuTe cbe 3aaBmxBaHe c MTHEBMATUYEH
UMNUHOBP).

CBbXPAHEHUE

- MocraBeTe MalwMHaTa M HeWHUTe akcecoapu (C unu 6e3 onakoBKa) B
3aTBOPEHU NOMELLEHUS.

- OTHocuTenHaTa BNaXHOCT Ha Bb3AyXxa He TpsbBa Aa HaaBuwasa 80%.

- TemnepaTypa Ha okonHaTa cpefa TpsioBa aa 6bae mexay -15°C n 45°C.

B cnyvan, 4ye MmawwuHata e obopyaBaHa M eAMHMUA 3a oXxnaxaaHe W

TemnepaTtypata Ha okonHata cpeaa e nog 0°C: go6aBeTe npeaBuAaeHUs

aHTUPU3 UNKM U3NpasHeTe M3LANO XMAPABINYHATa MHCTaNauuMsa 1 pesepBoapa

3a Boja.

Mpeanpuemaiite BUHarM NoAxoAslLM MepKU 3a Npeana3BaHe Ha MallMHaTa oT

BRnara, MPbLCOTUU U KOPO3USA.

2.yBOA4 U OBLLO OMNUCAHUE
2.1YBOJ
MpeHocum anapart 3a TOYKOBO CbPOTUBUTESTHO 3aBapsiBaHe.
CepusiTa ce cbCTom OT 3 Mogena:
3.8kA:

MpeHocuM anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE C ENIeKTPOHeH Taiimep. o3Bonsisa
NpeLmn3HO N3MbITHEHWE Ha TOYKUTE Ha 3aBapsiBaHe, GnarogapeHune Ha enekTpoHHUS
KOHTPON Ha BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe U PEryNMpaHeTo Ha cunata Ha enekTpoauTe.
C Bb3MOXHOCT 42 U3BbPLLBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY CTOMaHeHa namapuHa ¢
HUCKO Cb/ibpXaHue Ha Bbrnepos (CTaHaapTHK pameHe) fo aebenvua 1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
MpeHocum anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C LMPOB KOHTPOM U MUKPOMPOLIEcop.
OCHOBHWTE XapaKTEPUCTUKK, KOUTO Ce YNpaBnsBaT OT KOHTPONHUSA NaHen ca:
- N36op Ha pebenvHa Ha namapuHUTe, BbpXY KouTo TpsibBa Aa ce W3BbPLIM
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- Kopekuusi Ha BpEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.
- Bb3MOXHOCT 3a BKIIKOYBaHE Ha UMMNYNCEH PEXUM Ha 3aBapbyHUS TOK.
- PerynupaHe Ha cunata Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.
- C kanauuTeT ga u3BbpLUBA TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY CTOMaHeHa namapuvHa ¢
HUCKO CbAbpXaHue Ha Bbrnepos (CTaHAapTHU pamere) Ao AebennHa 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
MpeHocUM anapart 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe C LiMpOB KOHTPOI U MUKPOMpoLLecop.
CbC cbLMTE XapakTepucTuku, kakto mogen 6.3kA (230V), Ho dyHKUMOHMpaLL, CbC
3axpaHBalLo HanpexeHue ot 400V(380V-415V).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA
CranpapTHUsS anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BKMoYBa pameHe oT 120 mm wu
CTaHAapTHU eneKkTpoau.

2.3 AKCECOAPM MO 3AAABKA

- [Boiika pameHe ¥ enekTpoau C pasnuyHa ObMkuHa u/munu dopma, CbLLO W B KUT,
BKIKOYBALL, HAKOMKO YndoTa.

- Konuuka 3a pameHeTe: NO3BOMsiIBA MOCTABAHETO Ha anaparta 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe W akcecoapuTe.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABJIULA C OAHHU (DUT. A)

OcHOBHWUTE AaHHU, CBbp3aHu c ynoTpebata u pabotata Ha anapaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe, ca 0606LleHn B Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEpPUCTUKU CbC
cnefHUTe 3HaYeHNs:

1- Bpoii Ha ha3nTe 1 YecToTa Ha 3axpaHBaLlaTa NIMHUS.

2- 3axpaHBallo HanpexeHue.

3- HomuHanHa MOLHOCT Ha MpexaTa C OTHOLLUEHWE Ha npekbeBaHe Ha 50%.

4-  MoLHoCT Ha Mpexarta npv nocTosiHeH pexum (100%).

5-  MakcumanHo HanpexeHue npv NpaseH Xof Ha enexkTpoauTe.

6- MakcumaneH Tok C eneKkTpoaM B KbCO CheANHEHME.
7- MakcumanHa cuna, ynpaxHsiBaHa OT enekTpoanTe.
8- Tok Ha BTOpu4HaTa HaMoTKa Ha TpaHcdopmaTopa npu nocTosiHeH pexium (100%).

3abenexka: Taka npefcTaBeHaTa Tabena C TEXHUYECKUM XapaKTepUCTVKU Moka3sa
3HaYEeHMETO Ha CUMBONUTE W LMUGPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE
napaMeTpu Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa GbaaTr npoBepexu
AMpekTHO oT TabenaTa Ha MalumHaTa.

3.2 APYI TEXHUYECKWN OAHHU
0O6wwm xapakrepuctuku: TAB. 1.
Maca Ha anapara 3a ToukoBO 3aBapsiBaHe: TAB. 7.

4. ONMUCAHUE HA ANAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSBAHE

4.1 OCHOBHM KOMMNOHEHTU U HACTPOUKU (®UT.B)

1-  BUWHT 3a perynupaHe Ha cunata Ha enektpoauTe.

2- PbkoxeaTka, NO3WLMOHMPALLA Ce OTAACHO/OTNABO.

3-  OTBOp 3a eBeHTyariHo MOHTUpaHe Ha WwapHupaH Gonr.

4-  3aBapb4HO Pamo MoaBMKHO.

5-  3aBapb4HO pamo HeMnoABMKHO.

6- 3axpaHBaly kaben.

7- Tabnuua c xapaKTepucTUKu.

8-  Muxkpocywny.

9- PerynupaHe Ha BpemeTo 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (camo B mMopen 3.8kA (PUI.
B1)); 3a moaenu 6.3kA Bux 4.2: KOMAHOEH MAHET.

10- JlocT 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

4.2 KOMAHOEH NAHEN (camo B mogenu 6.3kA) (®PUr. C)

1- BYTOH 3a KOpeKLUs Ha BPEMEeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:
HacTpoiiTe BPEMETO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo ce cbobpasunTte ¢ habpuyHute
HacTpoiiku-default.

2- DByToH 3a n36op Ha AebenuHa Ha namapuHara:
n3bupa aebenvHata Ha namapuHaTa, BbpXy KOsiTO TpsibBa Ja ce W3BbpLUM
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

3- DByTOH 3a U300p Ha PeXUM 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe:

Iri ! 3aBapbuHVSi TOK € UMMYFCEH.
Kato HanpasuTe Ta3u cenekuus ce nopobpsiBa Kanauuteta Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY BanuoBaHW NamapuHu Unv namapvHu
CbC CMeunanHo 3awuTHO onmo. BpemeTpaeHETO Ha UMMYNCHUS
pexum ce onpeaens aBTOMaTN4HoO, He € HeoBXoAMMO perynupaHe.

HOPMarHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

4- VIHJJ,VIKATOHHVI JNTAMIU 3a curHanusvpaHe Ha HamecaTa Ha TepMUYHaTa
3awmra.
[lBeTe MHAVKaTOPHM Namny Murat nocnefoBaTenHo, ocTaHanuTe MHAUKATOPHU
namnu ca u3raceHu, Kato Mo TO3U HAYMH curHanuaupat OrokvpaHe Ha
anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, MOpaju MNpekaneHo BUCOKa Temneparypa;
Bb30OHOBSIBAHETO Ha paborata e aBTOMaTU4HO, MpPW BpPBbLUAHETO Ha
Temneparypara B NpeAsuaeHNTe rpaHnLu.

5. UHCTANUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKWN ONMEPALIUU MO MHCTANTUPAHE U ONEPALIUNA
MO ENEKTPUYECKOTO U NHEBMATUYHO CBLP3BAHE JA CE U3BLPLUBAT
CAMO NMPU HANMBIIHO 3ArACEH W W3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA, AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPSABAHE.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUS TPSIBBA OA BBbAAT WU3BLPLUBAHU
EOVHCTBEHO OT OBYYEH W KBANU®WULUWUPAH 3A TA3W [EWHOCT,
MEPCOHAN.

5.1 NOArOTOBKA
PasonakoBsaiiTe anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, W3BbplUeTe CBbp3BaHMATa Ha
OTAENHNTE YacTy, KOMTO Ce CbAbPXaT B OnakoskaTta.

5.2 HAYUHU 3A NOBAUTAHE

BHUMAHME: Bcuuky anapat 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, OMUCaHW B HACTOSLLETO
pPBKOBOACTBO ca Ge3 yCTpoWCTBa 3a noBauraHe; B Cryyail, Ye xenaete, nocraBete
LIapHUpaHa raiika, 3a fja 3akauuTe anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, kaTo nanornssarte
oTBopa (PUI. F (2)), BHumaBaiiTe pe3boBaHaTa 4acT Aa He NPOHMKBa NoBeye oT
8mm.

5.3 MECTOMOJIOXEHUE

Onpepfenete B 30HaTa Ha WMHCTanMpaHe [OCTaTb4yHO OOLUMPHO NMPOCTPaHCTBO 6e3
npendaTcTBuA, Taka 4Ye fa rapaHtupa AocCTbhna A0 KOMaHAHWS naHen u pa6OTHOTO
MSICTO (eneKTpoau) B mbrHa 6e3onacHocCT.

YBepeTe ce, Aanu HAMa NpensTCTBUsS Npes CbOTBETHWUSI OTBOP 3a BXOA U U3XO[A Ha
oXnaxaalums Bb3ayX; B CbLUOTO BPEMe yBEpPETe Ce, Ye He ce BCMyKBaT MpaLUnHKK,
KOPO3MBHU U3NapeHusl, Brara u T.H.

MocraseTe anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe BbPXY paBHa MOBbLPXHOCT, OT XOMOreHeH
1 KOMMaKTEH MaTepuarn, NoAxoasiia Aa U3abPXK ToBapa (BUX “TEXHUYECKN JaHHU),
3a pa ce naberHe onacHocTTa oT npeobpbLUaHe UK onacHo NpemMecTBaHe.

5.4 CBbP3BAHE C MPEXATA

5 4.1 NMpepynpexaeHnsa
Mpeawn Aa ce W3BbPLUK, KAKBOTO W i@ eNEKTPUYECKO CBbP3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenata C TEXHUYECKM XapaKTepUCTVKM Ha anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
[anu AaHHUTe OTTOBapAT Ha HaMPEXEHWETO M YecToTaTa Ha MpeaTa npu MSCToTo
Ha UHCTanaums.

- AnapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa Obhe CBbp3aH €AWHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CMCTEMa CbC 3aHymneH W 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- 3a pa ce rapaHTUpa 3alWmTa Cpelly WHOMPEKTEH KOHTaKT, Aa ce u3rnonssat
AndepeHumnanHn npekbcBaymn oT Tuna:

- Tun A () 3a MOHO(ha3HUTE MaLLUWHK;
- Tun B ( ) 3a TpUdasHUTe MalImHu.

- C uen pa ce ynoBneTBOpsAT wu3uckBaHuata Ha CraHgapt EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHETO Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM
UHTepeicCHNTE TOYKM Ha 3axpaHBallaTta Mpexa, KoUTo ca C UMNEAaHC No-Mamnbk
oT Zmax = 0.179 ohm.

- AI'IapaT'bT 3a TOYKOBO 3aBapsBaHe He OTroBaps Ha W3UCKBaHWATA Ha CcTaHAapT

IEC/EN 61000-3-12.
Ako anapaTbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Ja ce CBbpXe KbM obliecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa , NULETO ,KOeTO o WMHCTanupa wnu manonssa Tpsibea Aa
nposepw, Aanu Moxe Aa Gbfe cBbp3aH (ako e Heobxoaumo, Aa ce Hanpasu
KOHCYNTauus ¢ pa3npenernTenHoTo ApYyKecTBo).
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5.4.2 lllencen U KOHTaKT
CebpxeTe KbM 3axpaHBawma kaben HopmanuaupaH wencen (3P+T : usnonsear
ce camo 2 nontoca 3a MEXOY®PA30BO cebp3aHe 400V; 2P+T: cebp3BaHe 230V
MOHO®A3HO) ¢ noaxoasia 3gpwbXINBOCT U Aa ce NPeABUAN KOHTAKT 3a Mpexarta,
obe3onaceH ¢ npegnasutenn unu c aBToMatuyeH MarHUTOTEPMUYEH MpeKbCBay;
cneuuanHata 3asemsBalia knema TpsioBa ga 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBaLLUS
NPOBOAHMK (KBNTO-3€MEH) Ha 3axpaHBaLlaTa NHUS.
HauvHuTe Ha cBLp3BaHe M GPOAT Ha NomncuTe Ha Liencena, KOUTo TpsiGea
Aa ce u3non3ea, crnopej cucTemarta 3a pasnpejerieHMe U 3axpaHBallOTO
HanpexeHue Ha BaluMsA anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, TpsiGBa Aa CbOTBETCTBA
Ha ykasaHunaTa B Tabnuum (TAB. 2; 3; 4; 5).
KanauuTerta Ha Lencena n xapakTepucTUkUTe Ha AeNCTBUETO Ha NpeanasuTenurte n
Ha MarHMTOTEPMUYHNS NpekbeBay ca otpasern B TAB. 1 n TAB. 7
Toraa, Korato ce WMHCTanupa nosBedye OT €AWH anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe,
pasnpegeneTe 3axpaHBaHETO LWMKINYHO MeXay TpuTe hasn, Taka Ye Aa ce OCbLLecTBN
©[]HO Mo-ypaBHOBECEHO 3apex/aaHe; Npumep:
AnapaTu 3a TouKkoBO 3aBapsiBaHe 230V:

Anapat 3a ToukoBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-N.

Anapat 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-N.

Anapat 3a ToukoBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-N.

N TH.
Anapatu 3a ToukoBO 3aBapsiBaHe 400V:

Anapat 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 1: 3axpaHBaHe L1-L2.

Anapat 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe 2: 3axpaHBaHe L2-L3.

Anapat 3a To4KoBO 3aBapsiBaHe 3: 3axpaHBaHe L3-L1.

U TH.

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha npaBunarta, M3foXeHu no-rope npaBu
HeedmkacHa cucTemarta 3a 6e3onacHocCT, NnpeABUAEHa OT NnpoussoanTens (knac
1) ¢ npon3TUyalwmMTe OT TOBa CEPUO3HU PUCKOBE 3a Xopa (Hamp. enekTpuyeckn
yAap) unu npeameTu (Hanp. noxap).

6. BABAPSIBAHE (ToukoBo 3aBapsiBaHe)
6.1 MIPEABAPUTENTHU OMNEPALIUA
Mpean fa npucTbnuTe, KbM KakeaTo M fa e ornepauusi Mo TOYKOBO 3aBapsiBaHe, e
HeobXOAVMMO M3BbPLUBAHETO Ha Cepust OT NPOBEPKU N HACTPOWKU, NMPU USKMOYEH OT
MpexaTa anapar 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.
1- TpoBepeTe enekTpM4YecKOTO CBbP3BaHE, Aanu € U3BbPLIEHO NPaBUIHO, crnopen

VHCTPYKLMWTE NO-Tope.
2- ToppexpaaHeTo 1 cunaTta Ha eneKkTpoauTe:

- BrnokvipaiTe cTapaTenHo AOMHUA eneKkTpon B Haii-yao6Hoto 3a pabotata,
KOSITO Ce U3BbPLLBA, MOSIOXEHNE,
pasxnabete UKCUpaLLMsS BUHT Ha TOPHWUS €NeKTpod, 3a Aa nossonute
npeaBwKBaHETO My Npe3 OTBOpa Ha paMoTo,
rnocTaBeTe Mexzy ENnekTpoAWTE Matepuan C ekBuBaneHTHa AebenuHa Ha
nebenuHata Ha namapuHWTe 3a 3aBapsiBaHe,
- O®WI. D 3atBopete nOCT 2, AOKATO paMeHeTe ce oKaxaT YcrnopeaHu u
BbpXOBETE Ha ENeKTPOoAWTE CbBMajaT; 3aTerHeTe MPEAOCTaBEeHWUs BUHT
3 (d.M86), B oTBOp 1, 33 ga GrnokupaTe nocta B MOAXOASLLO MOSIOXKEHVE 3a
M3BbLPLUBAHE Ha perynupaxe Ha cunara,
GnokupaiTe B NPaBWUIIHOTO MOMOXEHUE FOPHUSI eNeKTpof, KaTo crapaTeriHo
3aTerHeTe BUHTA,
perynupainTe cunarta, ynpaxHsiBaHa OT EnekTpoAauTe BbB hasa TOYKOBO
3aBapsieaHe OUIE, kato BbagencTsate BbpXY perynupawms BuHT (1)
NocpeAcTBOM  MPEAOCTaBeHUs  KMioY;  3ajajeHata  CTOMHOCT,  criopen
MOMOXEHNETO Ha MHAMKATOpa Ha rpagyvpaHata ckana, e otpaseHa Ha OUI.
F . TAB. 6 nokasBa CTOMHOCTTa Ha curnara, KOATO MOXe Aa ce Momny4u npu
pasfnuyHa AbMXUHA Ha pameHeTe.
3aBuiiTe Mo Mocoka Ha YacoBHWMKOBAaTa CTpenka, 3a Aa yBenuuute cunara
NponopLMOHANHO Ha yBenuyeHneTo Ha AebenuHata Ha namapuHuTe, Karto
n3bepeTe BCE Nak HACTPOMKW, KOWTO MO3BONSBAT 3aTBAPSHETO Ha KrewmTe
(WwmnkaTta) 1 CbOTBETHOTO 3aAefiCTBaHE Ha MUKPOCYMYa, YNPaKHABANKM CUITHO
OrpaHu4eHo ycunue.

6.2 PEFYNMIUPAHE HA MAPAMETPUTE

6.2.1 Mogenm 6.3kA:

- u3bepete aebenuHata Ha namapuHata, Bbpxy kosTo TpsibBa Oa ce M3BbpLUK
TOYKOBO 3aBapsiBaHe kaTo umanonssate OyToHa (2 - C), moctaBeH Ha
KOMaHJHWSi NaHen Ha anapara 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe;

- un3bepeTe BMAa TOYKOBO 3aBapsiBaHe (HENPeKbCHATO WM UMMYNCHO) KaTo
nanonseare 6yToH (3 - DU C).

Bb3MOXHO € Aa ce yBenuum unu Hamanm, Tam KbaeTo e Heobxoanumo, habpnyHoTo
BpeMe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe-default, kato nanonasarte 6yToH (1 - DU C).

6.2.2 Mogen 3.8kA:

Perynupaiite BpeMeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo W3Mon3saTe MOTEHLMOMETbP
(9 - ®UIB1), noctaBeH Ha obpaTHaTta cTpaHa Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe;
M3MNon3BanTe Bb3MOXHO HaW-HUCKM CTOMHOCTM, CbOTBETCTBALUM Ha NPaBUITHOTO
M3NbrHeHne Ha Toukata (Bux : 6.3 MPOLIEAYPA).

6.3 MPOLIEOYPA

Cnep kaTo cTe 3axpaHuny anapaTta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, 3a M3BbpLUBaHe Ha

TOYKOBO 3aBapsiBaHe, NpUabPXaiTe Ce KbM CNeAHNTE UHCTPYKLWN:

- rocTaBeTe [JONIHUSA enekTPo/ Ha NnaMapuHUTe 3a 3aBapsiBaHe;

- rnocTaBeTe nocTa Ha KnewwTe A0 KpaiHO MOMOKEHWe W chnefoBaTerHo o
HaTuckaHeTo Ha Mukpocymnya (8-®UIB) kaTo No To3n HaunH nony4nTe:
a) 3aTBapsiHa Ha NlaMapuHUTE MEX[y eNeKTPOANTE C NpeBapUTENHO perynmpaHa

cuna;

b) npemuHaBaHe Ha 3aBapb4HUS TOK 3a NPeABapUTENHO (PUKCMPaHOTO Bpeme.

- OTNyCHeTe NocTa Ha KnewuTe Manko cre Toea. Tosa 3abaBsiHe (noaabpxaHe)
npuaaea no-g4o6pu MexaHU4HU XapakTepUCTUKK Ha TouKaTa.

Mpu nunca Ha cneumduyeH ONUT e yMECTHO Aa Ce W3BbpLUAT HSKONMKO onuTa Ha
TOYKOBO 3aBapsiBaHe KaTo Ce 13Mon3ea namapuHa CbC CbLOTO Ka4ecTBo U AebenuHa
KaTo Ta3u Ha paGortata, kosiTo TpsibBa Aa ce N3BbPLLK.

Cuuta ce 3a NpaBUITHO U3NBbJTHEHMETO Ha TOYKaTa, KOrato rnpu onuT 3a u3TernsHe ce
npeansBuka U3BaXAAHETO Ha SAPOTO Ha ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe OT efHa OT [BeTe
namapuHu.

BHUMAHME! AnapaThbT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe e 0GopyABaH CbC
3alMTeH NPOBOAHMK, KOWTO CBbLP3Ba 3aBapb4HaTa CUCTEMA AMPEKTHO CbC
3emnTa.

U3BbpuBaiiTe 3aBapsiBaHe CaMoO ako namapuHWTe, KouTo TpsibBa Aa ce
CbeAUHAT, ca 3a3eMeHu!

B npoTuBeH cnyvait npekbCHeTe He3abaBHO 3aBapbYyHUTE [AeWHOCTU U
U3BbpLIETE MpPoOBepka Ha 3aWMTHMSA MPOBOAHWMK Ha WHCTanauuaTa U Ha
camus anapaTt 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe OT CMeLMarnncT-eKCnepT ¢ TeXHU4Yecka
KBanudukaums.

7. NOAAPBXKKA

BHUMAHUWE! nNMPEOM [OA W3BLPWBATE OMEPAUUKM MO
NOoAAPBXKA, YBEPETE CE, YE AMAPATBLT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE
E W3rACEH W W3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA ENEKTPUYECKA WU
NMHEBMATUYHA MPEXA (ako uma TakaBa).

BbB BepcuuTe ChC 3aeiicTBaHe C MHEBMaTUYeH LUTMHABLP e Heobxoaumo aa
ce 6nokupa npekbcBaya B nonoxeHune “0O” ¢ npeaocTaBeHUs KaTUHap.

7.1 OBMKHOBEHA NMOAOPBXKA

OMNEPALMUTE NO OBWUKHOBEHA MOAOPBXKA MOFAT QOA BbOAT

VI3BBPLUEHVI OT OMEPATOPA
npuBexgaHe B CbOTBETCTBME/BL3CTAHOBSBAHE Ha AuameTbpa M npoduna Ha
BbpXa Ha enekTposa;

- MpoBepKa Ha NOAPEXAAHETO B €iHA NTMHNA Ha enekTpoanTe;

- MpOBEpKa Ha 3aTAraHeTo Ha NpyuHaTa (cuna Ha enekTpoauTe);

- NpoBepKa Ha LenocTTa Ha 3axpaHBallus kaben Ha anaparta 3a TOMKOBO 3aBapsiBaHe
1 Ha KnewuTe.

- NoAMsiHa Ha enekTpoauTe U pameHara;

7.2 N3BbHPEOHA NOOAOPBXKA

ONEPALUUUTE MO WU3BBLHPEOHA MNOAOPBXKA TPABBA [OA BbLAOAT
WU3BBLPLWBAHW EOMHCTBEHO OT EKCNEPTEH WKW KBAJIM®OULIMPAH
NMEPCOHAI B OBJTACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

BHMUMAHME! NPEAN OA OTCTPAHUTE NMAHEINUTE HA AMAPATA
3A TOYKOBO 3ABAPABAHE U A NOCTUIHETE OO HEFTOBATA BbTPELLUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ANAPATBT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE E U3FACEH
U U3KNKOYEH OT 3AXPAHBALLATA EJNIEKTPUYECKA UIU NMHEBMATUYHA
MPEXA (ako uma TakaBa).

EBeHTyanHu npoBepKu, U3BBLPLUEHN MOA HamnpexeHMe BbB BbTPellHaTa 4yacT

Ha anapaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe MOraT Aa NpUYUHAT CepMo3eH TOKOB yaap,

nopoaeH oT AUPEKTHUS KOHTAKT C 4acTu noA HanpexeHue uivnn HapaHsiBaHus,

ABLIKALW Ce Ha AUPEKTHUA KOHTAKT C ABUXELLM Ce YacTu.

MepuoanyHO 1 BCe Nak ¢ YecToTa, 3aBucella oT ynoTpebaTta 1 ycrnosusTa Ha cpeaata,

npoBepsiBaiiTe BbTPELLHATa YacT Ha anapaTa 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe W No4YucTanTe

npaxa ¥ MeTarHWTe 4acTuLM, KOUTO ca Ce HaTpynanmu Bbpxy TpaHcdopmartopa,

Mogyna TMpUCTOpU, MOAYna AMOAM, KNeMopeaa Ha 3axpaHBaHETo U T.H., NOCPEACTBOM

CTpys CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 5Sbar).

N3bareaiiTe pga HacouBaTe CTpysiTa CrbCTEH BBL3AYX KbM E€NEKTPOHHUTE

nnaTku; norpwxerte ce ga 6‘bAaT NOYNCTEHN C MHOrO0 MeKa 4YeTka unu noaxoasan

pasTBOpUTENW.

Mo To3u noBoA:

- npoBepeTe, Aanu n3onauyvsiTa Ha kabenaxute He e HapyLleHa 1 Aanu Bpb3kuTe He
ca pa3xnabeHu - OKUCIEHW.

- CMaxeTe OCUTE Ha LapHUPpUTE U BUHTOBETE.

- npoBepeTe, Aanu CBbp3BaliMTE BUHTOBE Ha BTOpUYHATA HamoTKka Ha
TpaHcgopmaTopa W rbBKaBUTE €MeMEHTU Ha AbpXauuTe Ha pameHara ca Jobpe
3aTerHaTi 1 HIMa Crean OT OKUCNABaHE UM NPEKOMEPHO HarpsiBaHe; CbLLOTO ce
oTHacs 3a 6rnokMpaLLMTe BUHTOBE Ha pamMeHaTa U PbKOXBATKUTE Ha enekTpoaunTe.

- npoBepeTe, Aanu CBbp3BaliMTE BUHTOBE Ha BTOpUYHATA HaMoOTKa Ha
TpaHcdopmaTopa BbpXy U3XOAHUTE NPbTOBE/CMNUTKY ce fobpe 3aTerHaTtn 1 Hama
criein OT OKWUCIISIBAHE UMK NPEKOMEPHO HarpsiBaHe.

- MNpoBepeTe HenmpekbCHaTOCTTa MEeXay 3aseMsiBallata Bepura Ha malumHaTta v
3aBapbyHaTa cuctema (enektpoam).

- nposepeTe, Aanu CBbP3BAlUMTE BUHTOBE Ha BTOpUYHATA HaMOTKa Ha
TpaHcdopmaTtopa (ako uma TakuBa) ca fobpe 3aTerHatm M Hama cnegu oT
OKVCNEHNe UMK NpeHarpsiBaHe.

- CnepkaTo CTe M3BbPLIXMY NOAAPBXKATA UKW NOMNpaBKaTa, Bb3CTaHOBETE BPb3KUTE
1 kabenaxwTe, KakTo ca 6unM MbpPBOHAYaNHO KaTo ce MorpuxuTe Aa He Gbaar
B KOHTaKT C ABWXELLM Ce YacTu UNM 4acTu, KOUTO MoraT fJa AOCTUTHAT BUCOKU
Temnepatypu. MNpuBbPXETe BCUYKW NPOBOAHULIM, KaKTO ca GUIU MbpBOHaYanHo
KaTo ce MOrpukuTe a He BNM3aT B KOHTAKT BPb3KUTE Ha MbpBUYHATa HAaMOTKa nof
BMCOKO HanpexeHne OT Te3n Ha BTOPUYHATa Nof HACKO HanpexeHwe.
M3nonssaiTe opurmHantu Wwainbu u BUHTOBE 3a 3aTBapsiHe Ha kopryca.

7.3 OTKPUBAHE HA NOBPEQU

NPU EBEHTYANMHO HE3AOOBOJIUTENHO ®YHKUMOHWUPAHE W NPEOU

M3BBLPLUBAHE HA MO-CUCTEMATUYHU NMPOBEPKW WUNW NMPEOW OA CE

OBBbPHETE KbM UEHTBP 3A OBCITYXXBAHE HA KIIMEHTWU, NMPOBEPETE

OANN:

- Tlpu 3ageiicteaH fOCT 3a W3BbpLUBAHE Ha 3aBapsBaHe Ce HaTucka B
[eiCTBNTENHOCT MUKPOCYMYa, KOMTO NO3BONABA Ha enekTpoHHaTa nnaTka aa ce
M3BbPLUN 3aBApABAHETO.

- He ca ce 3apencTBanv TepMU4HUTE 3aLLNTU.

- EnemeHTuTE, KOMTO Ca YacCT OT BTOpUYHaTa Bepura (rbBKaBU CbeAUHEHUs Ha
ObpXayuTe Ha pameHaTa - paMmeHa - PbKOXBaTKW 3a eNeKTPoANTE) He ca edpuKacHm,
nopaau pasxnabeHn BUHTOBE UMK OKUCTIEHNA.

- 3aBapbyHuTe napameTpu (cuna M OMaMeTbp Ha EnekTpoauTe, BpeMe Ha
3aBapsiBaHe) He CbOTBETCTBAT Ha paboTara, KOATO Ce N3BbPLLBA.
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. DANE TECHNICZNE

. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

. INSTALOWANIE

. SPAWANIE (Punktowanie)

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO............ 75
. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE ..ottt
2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE
2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE ..

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A).
3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE ....

4.1 GLOWNE KOMPONENTY | REGULACJE (RYS.B)
4.2 PANEL STERUJACY (tylko w modelach 6.3kA) (RYS. C)

5.4 WYPOSAZENIE ..ot
5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA
5.3 USTAWIENIE ......ccccovvnnene
5.4 PODLACZENIE DO SIECI.
5.4.1 Zalecenia................
5.4.2 Wtyczka i gniazdko....

6.1 OPERACJE WSTEPNE ......coiiiiiiiii s

7. KONSERWACJA

str

6.2 REGULACJA PARAMETROW ..o
6.2.1 Modele 6.3KA: .
6.2.2 Model 3.8KA: ...

6.3 PROCES PUNKTOWANIA.......ooiiirieiiieiieet et

7.1 RUTYNOWA KONSERWACUA ......cooiiiiiiiii s
7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA..
7.3 WYSZUKIWANIE USTEREK

URZADZENIA DO SPAWANIA OPOROWEGO PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie zastosowana nazwa ,spawarka
punktowa”.

1.

OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA OPOROWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego

uzywania spawarki

o

punktowej, powinien by¢
zagrozeniach zwigzanych z procesami

réowniez poinformowany
spawania oporowego oraz o

odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach awaryjnych.

/N

Wykonaj instalacje elektryczna zgodnie z odpowiednimi normami i przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke punktowa nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Upewnij sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtgczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywaj kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.
Uzywaj spawarke punktowa w temperaturze otoczenia zawartej w zakresie od
5°C do 40°C, przy wilgotnosci wzglednej rownej 50% w przypadku temperatur
do 40°C i 90% w przypadku temperatur do 20°C.

Nie uzywaj spawarki punktowej w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas deszczu.

Podtaczanie przewodow spawalniczych oraz wszelkie operacje rutynowej
konserwacji na ramionach i/lub elektrodach musza by¢ wykonywane po
wyltaczeniu spawarki i odiaczeniu jej od sieci zasilania elektrycznego i
pneumatycznego (jezeli wystepuje).

Ta sama procedura musi by¢ réwniez przestrzegana podczas podiaczania do
sieci wodnej lub do systemu chtodzenia z zamknigtym obwodem (spawarki
punktowe chtodzone wod3) oraz podczas wykonywania wszelkich operaciji
naprawy (nadzwyczajna konserwacja).

Ve VAN

Zabrania sie uzywania oprzyrzagdowania w pomieszczeniach o strefach
sklasyfikowanych jako zagrozone wybuchem ze wzgledu na obecnos¢ gazu,
pytéw lub mgty.

Nie spawaj pojemnikéw, zbiornikow lub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje fatwopalne.

Unikaj wykonywania operacji na materiatach czyszczonych chlorowanymi
rozpuszczalnikami lub w poblizu tych substancji.

Nie spawaj na zbiornikach znajdujacych sie pod ci$nieniem.

Usun ze strefy roboczej wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier,
szmaty, itp.)

Pozostaw wlasnie zespawany przedmiot do ostygnigcia! Nie umieszczaj go w
poblizu substancji tatwopalnych.

Upewnij sig, czy w poblizu elektrod znajduje si¢ odpowiednia wymiana
powietrza lub odpowiednie s$rodki stuzagce do usuwania dymoéw
spawalniczych; nalezy je systematycznie sprawdzac¢ oceniajac granice
narazenia na dziatanie dyméw spawalniczych w zaleznosci od ich skfadu,
stezenia i czasu trwania samego narazenia.

VO®®

EMF

Chron zawsze oczy z pomoca specjalnych okularéw ochronnych

Nos$ rekawice i odziez ochronng odpowiednie dla operacji wykonywanych
podczas spawania oporowego.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegoélnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEP,d)
réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy obowigzkowo zastosowac¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej.

DEPAEH®

Przeptywajacy prad punktowania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
punktowania.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. stymulatory serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku do oséb

stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka punktowa.

Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego
dotyczacego urzadzen przeznaczonych do uzytku wytagcznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢
z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola
elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

Przymocuj razem najblizej mozliwie dwa przewody spawalnicze, (jezeli
wystepuja).

Glowa i tutéw powinny znajdowa¢ sie jak najdalej mozliwie od obwodu
punktowania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych, (jezeli wystgpuja) wokot siebie.
Nie wykonuj potaczen punktowych podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaty si¢ z tej samej
strony ciata.

Podtacz przewdd powrotny pradu spawania punktowego, (jezeli wystepuje)
do przedmiotu, na ktérym wykonywane jest potgczenie punktowe, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego potaczenia.

Nie wykonuj potaczen punktowych w poblizu spawarki punktowej, nie siadaj
i nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania punktowego.

Minimalna odlegtos¢:

- d=3cm, f= 50cm (Rys. G);

- d=3cm, f= 50cm (Rys. H);

- d=30cm (Rys. l);

- d=20cm (Rys. L) Studder.

AN

Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka punktowa spelnia wymagania standardu technicznego

dotyczacego

urzadzenia przeznaczonego do uzytku wylacznie w

pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest

gwarantowana zgodnos¢ z wymaganiami dotyczacymi pola

elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych budynkach, ktére
sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilania niskim napigciem budynkéow
przeznaczonych do uzytku domowego.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie musi by¢ uzywane do spawania punktowego jednej lub kilku blach
stalowych o niskiej zawartosci wegla, o réznym ksztatcie i wymiarach, w
zaleznosci od wykonywanej obrébki.

A RYZYKA SZCZATKOWE é

RYZYKO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH
NIE WKLADAJ RAK W POBLIZU ELEMENTOW ZNAJDUJACYCH SIE W RUCHU!
Tryb funkcjonowania spawarki punktowej oraz zmiennos¢ ksztattu i wymiaréow

obrabianego

przedmiotu  uniemozliwiaja  zrealizowanie = wbudowanego

zabezpieczenia przed niebezpieczenstwem zgniecenia konczyn gérnych: palce,
reka, przedramie.

Nalezy zredukowaé ryzyko poprzez zastosowanie odpowiednich srodkow
zapobiegawczych:
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Operator musi by¢ doswiadczony lub przeszkolony o procesach spawania
oporowego z zastosowaniem tego typu aparatury.

Ocen zagrozenia dla kazdej typologii wykonywanej obrébki; przygotuj
odpowiednie oprzyrzadowania i tulejki wiertarskie bedace w stanie
podtrzymywac¢ i prowadzi¢ poddawany obrébce przedmiot w sposoéb
umozliwiajacy utrzymywanie ragk w odpowiedniej odlegtosci od strefy
niebezpiecznej odpowiadajacej elektrodom.

W przypadku uzywania przenosnej spawarki punktowej: mocno chwy¢
zacisk obiema rekami chwytajac za specjalne raczki; rece powinny zawsze
znajdowac sie w odpowiedniej odlegtosci od elektrod.

Zawsze, kiedy jest to mozliwe ze wzgledu na budowe przedmiotu wyreguluj
odlegtosci elektrod w taki sposéb, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku.
Uniemozliwiaj wykonywanie operacji kilku osobom jednoczesnie z
zastosowaniem tej samej spawarki punktowej.

Uniemozliwiaj dostep do strefy roboczej osobom nieupowaznionym.

Nie pozostawiaj spawarki punktowej bez nadzoru: w przeciwnym przypadku
nalezy obowigzkowo odlaczy¢ ja od sieci zasilania; w spawarkach
punktowych uruchamianych za pomocg sitownika pneumatycznego nalezy



ustawi¢ wylacznik gtéwny na ,,0” i zamknaé na kiddke, znajdujaca sie w
wyposazeniu urzadzenia, wyja¢ klucz i oddaé¢ na przechowanie osobie
odpowiedzialne;j.

- Uzywaj wylacznie elektrod przeznaczonych dla urzadzenia (patrz spis czesci
zamiennych) nie zmieniajac ich ksztaltu.

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki punktowej (elektrody - ramiona i strefy przylegajace)
moga osiagac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy nosi¢ odpowiednig
odziez ochronna.
Pozostaw wilasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego
dotknigciem!

- RYZYKO PRZEWROCENIA | UPADKU

- Ustaw spawarke punktowa na powierzchni poziomej, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru; przymocuj ja do plaszczyzny oparcia,
(jezeli przewidziana w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi).
W przeciwnym przypadku - posadzki pochyle lub nieréwne, ruchome
ptaszczyzny oparcia - istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- Zabrania si¢ podnoszenia urzadzenia, za wyjatkiem przypadku, kiedy jest to
wyraznie przewidziane w rozdziale ,,MONTAZ” niniejszej instrukcji obstugi.

- W przypadku uzywania urzadzen na podwoziu kotowym: odtacz je od
zasilania elektrycznego i pneumatycznego (jezeli wystepuje) przed
przesunigciem do innej strefy roboczej. Zwré¢ uwage na przeszkody i
nieréwnos¢ gruntu (na przyktad kable i przewody rurowe).

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE
Uzywanie spawarki punktowej do wszelkiego rodzaju obrébki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (patrz ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM.

A ZABEZPIECZENIA | OSLONY

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zatozy¢ zabezpieczenia
oraz ruchome czesci obudowy spawarki 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

MUSZA BYC WYKONYWANE PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
JEJ OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

ZABLOKUJ WYLACZNIK GLOWNY W POZYCJI “O”, ZAMKNIJ NA KLODKE
I WYJMIJ KLUCZ w modelach uruchamianych z pomoca SILOWNIKA
PNEUMATYCZNEGO).

MAGAZYNOWANIE

- Umies¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem
pomieszczeniach zamknigtych.

- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80%.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie od -15°C do 45°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chitodzenia wodnego i

temperatury otoczenia nieprzekraczajacej 0°C: dolej odpowiedniego ptynu

niezamarzajacego lub catkowicie opréznij obwéd hydrauliczny i zbiornik z woda.

Zastosuj zawsze odpowiednie srodki chroniace urzadzenie przed wilgocia,

brudem i korozja.

lub bez) w

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Przenosna spawarka punktowa przeznaczona do spawania oporowego.

Ta seria spawarek skiada sie z 3 modeli:

- 3.8kA:
Przenosna spawarka punktowa z elektronicznym regulatorem czasowym.
Umozliwia precyzyjne wykonywanie punktéw spawania dzieki elektronicznemu
sterowaniu czasu punktowania i regulacji nacisku elektrod. Zdolno$¢ punktowania
blach stalowych o niskiej zawartosci wegla (ramiona standardowe), do grubosci

1+1 mm.
- 6.3kA (230V):
Przenos$na spawarka punktowa z cyfrowym sterowaniem mikroprocesorowym.
Gtowne parametry zarzgdzane z panelu kontrolnego sg nastepujgce:
- Ustawianie grubosci blachy przeznaczonej do punktowania.
Korekta czasu punktowania.
Mozliwo$¢ wiaczania pulsowania pradu punktowania.
Regulacja sity punktowania.
Zdolno$¢ punktowania blach stalowych o niskiej zawartosci wegla (ramiona
standardowe), do grubosci 2+2 mm.
- 6.3KA (400V):
Przenos$na spawarka punktowa z cyfrowym sterowaniem mikroprocesorowym.
Te same parametry jak w przypadku modelu 6.3kA (230V), jednakze funkcjonuje
ona z napigciem zasilania 400V(380V-415V).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
Podstawowe wyposazenie spawarki punktowej obejmuje ramiona o dtugosci 120 mm
oraz elektrody standardowe.

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Dwa ramiona oraz elektrody o réznej dtugosci i/lub ksztalcie, réwniez w zestawach
obejmujacych kilka par ramion.

- Wozek dla ramion: stanowi oparcie dla spawarki punktowej i jej akcesoriéw.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (RYS. A)

Gtoéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki punktowej sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu.

1-  llo$c¢ faz oraz czestotliwos¢ linii zasilania.

2- Napiecie zasilania.

3- Moc znamionowa sieci z 50% trybem pracy urzadzenia.
4-  Moc sieci przy ustalonym stanie pracy (100%).

5- Maksymalne napiecie jatowe na elektrodach.

6- Maksymalny prad w przypadku zwarcia elektrod.

7- Maksymalny nacisk wywierany przez elektrody.

8- Prad wtérny przy ustalonym stanie pracy (100%).

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych spawarki punktowej znajdujgcej sie w
Waszym posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE
Ogolne parametry: TAB. 1.
Uziemienie spawarki punktowej: TAB. 7.

4. OPIS SPAWARKI PUNKTOWEJ

4.1 GLOWNE KOMPONENTY | REGULACJE (RYS.B)

1- Wkret do regulacji nacisku elektrod.

2- Regulowany uchwyt prawy/lewy.

3-  Otwér do montazu eventualnego ucha.

4- Ramig ruchome do spawania.

5- Ramie nieruchome do spawania.

6- Przewdd zasilania.

7- Tabliczka danych.

8- Wytgcznik typu microswitch.

9- Regulacja czasu punktowania (tylko w modelu 3.8kA (RYS. B1)); w przypadku
modeli 6.3kA nalezy przeczyta¢ punkt 4.2: PANEL STERUJACY.

10- Dzwignia do punktowania.

4.2 PANEL STERUJACY (tylko w modelach 6.3kA) (RYS. C)
1- Klawisz do korekty czasu punktowania:

dostosowuje czas punktowania do domysinych ustawien fabrycznych.
2- Klawisz do ustawiania grubosci blachy:

ustawia grubos$¢ blachy, na ktérej nalezy wykonaé¢ punktowanie.
3- Przycisk wyboru trybu punktowania:

n—rl- : prad spawania jest pulsujgcy.
Dokonujgc tego wyboru zwigksza sig zdolno$¢ punktowania
na blachach o wysokiej granicy plastycznosci lub na blachach
ze szczegdllng ostong zabezpieczajgcg. Okres pulsowania jest
automatyczny i nie wymaga regulaciji.

zwykte punktowanie.

4- DIODY sygnallzujqce zadziatanie zabezpieczenia termicznego.
Dwie diody migajg na przemian, pozostate diody nie $wiecg sig, sygnalizujac
blokade spawarki punktowej w wyniku przegrzania; reset nastepuje automatycznie
po powrocie do dopuszczalnych granic temperatury.

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
ORAZ PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI PUNKTOWEJ | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE POWINNY BYC WYKONANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE
Rozpakowa¢ urzadzenie i
opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

UWAGA: Wszystkie spawarki punktowe opisane w tej instrukcji sa pozbawione
urzadzen do podnoszenia; w przypadku, kiedy zamierza sie zatozy¢ ucho stuzace do
zawieszenia urzgdzenia, nalezy wykorzysta¢ otwér (RYS. F (2)), zwréci¢ uwage, aby
gwintowany trzon nie wnikat gtebiej niz na 8mm.

zamontowa¢ odtgczone czesci znajdujgce sie w

5.3 USTAWIENIE

Zarezerwowac¢ do instalacji urzadzenia strefe wystarczajaco rozlegtg i pozbawiong
przeszkdd, ktéra moze zagwarantowac catkowicie bezpieczny dostgp do panelu
sterujgcego oraz do obszaru roboczego (elektrody).

Upewni¢ sie, ze w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego
nie znajduja sie przeszkody, sprawdzi¢ czy nie sg zasysane pyly przewodzgce, opary
korozyjne, wilgo¢, itd..

Ustaw spawarke punktowg na réwnej powierzchni wykonanej z jednolitego i zwartego
materiatu, odpowiedniej do utrzymania ciezaru (patrz "dane techniczne") w celu
unikniecia niebezpieczenstwa przewrécenia lub niebezpiecznych przesunigé.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Zalecenia

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego nalezy sprawdzic
czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i
czestotliwosci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu montazu.

- Spawarke punktowa nalezy podigczy¢ wytgcznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zagwarantowac¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicowopradowe typu:
- TypA () dla urzadzen jednofazowych;

-TypB ( ) dla urzadzen trojfazowych.

- Celem spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca si¢ podtgczenie
spawarki punktowej do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg
impedancje mniejszg od wartoéci Zmax = 0.179 ohm.

- Spawarka punktowa nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka punktowa moze zosta¢ do niej
podtaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzgdzajgcym
siecig dystrybucji).

5.4.2 Wtyczka i gniazdko
Podigcz kabel zasilajgcy do znormalizowanej wtyczki (3P+T (B+U) : zostang
wykorzystane tylko 2 bieguny do potgczenia 400V MIEDZYFAZOWEGO; 2P+T (B+U):
potaczenie 230V JEDNOFAZOWE) o odpowiednim przeptywie pradu i przygotuj
gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik
magnetotermiczny; podigcz specjalny zacisk uziemiajgcy do przewodu uziomowego
(zotto-zielony) linii zasilania.
Sposob podigczenia oraz liczba biegunow wtyczki, ktére zostang wykorzystane
w zaleznosci od systemu dystrybucji oraz od napigcia zasilania Waszego
urzadzenia, powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w tabelach (TAB. 2;
Obcigzalno$¢ pradowa wtyczki jak réwniez parametry zadziatania bezpiecznikéw oraz
wytgcznika magnetotermicznego sg podane w tabelach TAB. 1 TAB. 7.
W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych nalezy cyklicznie rozdzieli¢
zasilanie pomiedzy trzy fazy, w taki sposéb, aby zrealizowac¢ bardziej wyréwnowazone
obcigzenie; na przykiad:
Spawarki punktowe 230V:

Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-N.
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Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-N.
Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-N.
itd

Spawarki punktowe 400V:
Spawarka punktowa 1: zasilanie L1-L2.
Spawarka punktowa 2: zasilanie L2-L3.
Spawarka punktowa 3: zasilanie L3-L1.
itd.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez
producenta (klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np.. pozar).

6. SPAWANIE (Punktowanie)

6.1 OPERACJE WSTEPNE

Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania nalezy wykonac serie weryfikacji i

kontroli, po uprzednim wytgczeniu urzadzenia z sieci:

1- Sprawdzi¢, czy podigczenie elekiryczne zostato wykonane prawidiowo, zgodnie z
wyzej podanymi instrukcjami.

2- Zasilanie i nacisk elektrod:

- doktadnie zablokowac¢ dolng elektrode w pozycji najbardziej odpowiedniej do
wykonywanej obrobki,

- poluzowac¢ srubg mocujgcg gorng elektrode, aby umozliwic jej przesuwanie sie
w otworze ramienia,

- wilozy¢ pomiedzy elektrody podkiadke o grubosci réwnej grubosci blach
przeznaczonych do punktowania,

- RYS. D zamkng¢ dzwignie 2, powodujgc, ze ramiona zostang ustawione
réwnolegle a koncowki elektrod beda sie pokrywaty; dokreci¢ $rube 3 (d.M6)
znajdujgcy sie w wyposazeniu do otworu 1, aby zablokowa¢ dzwignie w
odpowiednim potozeniu, umozliwiajgcym wykonanie regulacji nacisku,

- zablokowa¢ w prawidtowym potozeniu gorng elektrode mocno dokrecajgc
Srube,

- wyregulowac¢ nacisk wywierany przez elektrody w fazie punktowania RYS.E,

dokrecajac wkret regulacyjny (1) z uzyciem klucza znajdujgcego sig w
wyposazeniu; ustawiona warto$¢, w zaleznosci od potozenia wskaznika na
podziatce stopniowej, pokazana jest na RYS. F. TAB. 6 podana jest warto$¢
nacisku uzyskiwanego dla réznej dtugo$ci ramion.
Dokreci¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (prawoskretny),
aby zwigkszy¢ nacisk proporcjonalnie do zwigkszania grubosci blach,
wybierajgc jednakze te regulacje, ktére powoduja, ze zamknigcie kleszczy i
uruchomienie wytgcznika typu mikroswitch nastepuje wywierajac ograniczony
nacisk.

6.2 REGULACJA PARAMETROW

6.2.1 Modele 6.3kA:

- ustawi¢ grubo$c¢ blachy przeznaczonej do punktowania za pomocg klawisza (2 -
RYS. C) znajdujacego sie na panelu sterowniczym urzgdzenia;

- ustawi¢ rodzaj punktowania (ciggte lub przerywane) za pomoca klawisza (3 - RYS.
C

Isthieje mozliwo$¢ skorygowania domysinego czasu punktowania, poprzez
zwiekszenie lub zmniejszenie, tam gdzie jest to konieczne, za pomocg klawisza
(1-RYS.C).

6.2.2 Model 3.8kA:

Wyregulowac¢ czas punktowania za pomocg potencjometru (9 - RYS.B1) znajdujgcego
sie z tylu spawarki; stosowa¢ najnizsze mozliwie wartosci, kompatybilnie z
prawidtowym wykonywaniem punktu (patrz: 6.3 PROCES PUNKTOWANIA).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA

Po podigczeniu zasilania do urzadzenia, aby wykona¢ punktowanie nalezy $ledzi¢

nastepujgce instrukcje:

- przytozy¢ dolng elektrode do blachy przeznaczonej do punktowania;

- przesung¢ dzwignie kleszczy do konca suwu i nastepnie az do wcisnigcia
wytgcznika typu microswitch (8-RYS.B), uzyskujac:
a) zacis$niecie blach pomiedzy elektrodami z wstepnie ustawiong sitg;
b) przeptyw pradu spawania przez wstepnie ustawiony czas.

- zwolni¢ dzwignie kleszczy po kilku sekundach. To op6znienie (podtrzymywanie)
powoduje, ze punkt uzyskuje lepsze parametry mechaniczne.

Z braku specyficznego dos$wiadczenia wskazane jest wykonanie kilku préb
punktowania z zastosowaniem podktadek blachy tej samej jakosci i grubosci, co
blacha przeznaczona do obrdbki.

Punkt zostanie uznany za prawidlowo wykonany, jezeli podczas wykonania préby
rozciggania na prébce, nastapi wyjecie rdzenia punktu spawania z jednej z dwéch
blach.

A UWAGA! Spawarka punktowa jest wyposazona w przewéd ochronny,
ktory taczy obwod spawania bezposrednio z uziemieniem.

Wykonaj spawanie wytacznie, jesli tagczone ze soba blachy sa odizolowane od
uziemienia!

W przeciwnym przypadku natychmiast przerwij wykonywang operacje spawania
i zle¢ sprawdzenie przewodu ochronnego instalacji oraz spawarki punktowej
przez osobe doswiadczong lub wykwalifikowana w zakresie technicznym.

7. KONSERWACJA

A,UWAG_A! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA
OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO (jezeli
wystepuje).

W wersjach uruchamianych z pomoca sitownika pneumatycznego nalezy
zablokowac wytacznik giéwny w potozeniu “0”, zamykajac na ktédke znajdujaca
sie w wyposazeniu urzadzenia.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATO
dostosowame/reset $rednicy oraz profilu koncowki elektrody;
- kontrola ustawienia elektrod w linii;
- kontrola obcigzenia sprezyny (naC|sk elektrod);
- weryfikacja integralnosci przewodu zasilajgcego spawarke punktows i zacisk.
- wymiana elektrod i ramion;

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA | DOSTANIEM SIE
DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZOSTALO ONO WYLACZONE
| ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO | PNEUMATYCZNEGO
(jezeli wystepuje).

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki

punktowej, moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym powodowanym

przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujgcymi si¢ pod napigciem i/lub z

elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig uwarunkowang uzywaniem urzadzenia i warunkami

Srodowiskowymi nalezy sprawdza¢ wnetrze urzgdzenia i usuwac kurz oraz czasteczki

metalowe osadzajgce sie na transformatorze, module tyrystorowym, module

diodowym, tabliczce zaciskowej zasilania, itp., przy pomocy suchego strumienia
sprezonego powietrza (max 5bar).

Unikaj kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy:

- sprawdzi¢ czy na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji lub czy
podtaczenia nie sg poluzowane-utlenione.

- nasmaruj przeguby i sworznie.

- sprawdz czy sruby ztgczne wtérnego transformatora w odlewanych uchwytach
ramion sg mocno dokrecone oraz czy nie sg na nich widoczne $lady utleniania
lub przegrzania; to samo dotyczy wkretéw blokujgcych ramiona oraz uchwyty
elektrodowe.

- sprawdz czy $ruby zlgczne wtornego transformatora w drazkach / warkoczach
wyjéciowych sg mocno dokrecone i czy nie wykazujg $ladow utleniania lub
przegrzania.

- sprawdz ciggto$¢ obwodu uziemienia urzgdzenia z obwodem spawania (elektrody).

- sprawdz, czy sruby ztgczne wtérnego transformatora, (jezeli wystepuja) sa mocno
dokrecone oraz czy nie wykazujg $ladéw utleniania lub przegrzania.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z czesciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysoka temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidiowo oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych wykorzystaj wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

7.3 WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADOWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA |

PRZED WYKONANIEM ZWYKLYCH WERYFIKACJI LUB ZWROCENIEM SIE DO

SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC CZY:

Po uruchomieniu dzwigni spawania zostanie rzeczywiscie wcisniety wytacznik typu
microswitch, udzielajac przyzwolenia na spawanie dla karty elektronicznej.

- Nie zadziaialy zabezpieczenia termiczne.

- Elementy bedgce 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 spawania) sg odpowiednie
dla wykonywanej obrébki.
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CARATTERISTICHE GENERALI: CARACTERISTIQUES GENERALES: GENERAL FEATURES: ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN: CARACTERISTICAS GENERALES:

Mod. 3.8kA Mod. 6.3kA

- Tensione e frequenza di alimentazione: / Tension et fréquence d’'alimentation: (*) 400V ~ 2ph-50/60 Hz
Power supply voltage and frequency: / Versorgungsspannung und-Frenquenz: 230V ~ 1ph-50/60 Hz 230V ~ 1ph-50/60 Hz
Tension y frecuencia de alimentacion:

- Classe di protezione elettrica: / Classe de protection électrique: | |
Electrical protection class: / Elektrische Schutzklasse: / Clase de proteccion eléctrica:

- Tipo di raffreddamento: / Type de refroidissement: / Type of cooling: / Kiihlungsart: / Tipo de refrigeracion: N (aria naturale) N (aria naturale)

- Ingombro (LxWxH): / Dimensions(LxWxH): / Dimensions (LxWxH): / Umfang(LxWxH): / Volumen: 440x100x185 440x100x185

- Peso con bracci: / Masse avec bras: / Mass with arms : / Masse mit Armen: / Masa con brazos: 10.5kg 10.5kg

INPUT :

- Potenza max in puntatura (S,,,): / Puissance maxi de soudage (S,.,): 6.6 KVA 14 kVA
Max welding power (S,,,): / Max. Stromleistung (S,,.,): Potencia maxima en soldadura (S,,):

- Potenza nominale al 50% (S,): / Puissance nominale a 50% (S,) 1.3 kVA 2.5 kVA
Rated power at 50% (S,): / Nennleistung bei 50% (S,): / Potenza nominal al 50% (S,):

- Fattore di potenza a Smax (cos¢): / Facteur de puissance a Smax (cosg): 0.9 0.9
Power factor at Smax (cosg): / Leistungsfaktor bei Smax (cos¢): / Factor de potencia a Smax (coso):

- Fusibili di rete ritardati: / Fusibles de ligne retardés: 16A(230V) 16A(400V)/25A(230V)
Delayed mains fuses: / Sicherungen verzégerter Leitung: / Fusibles de linea retardados:

- Interruttore automatico di rete: / Interrupteur automatique de ligne: 10A(230V) 10A(400V)/16A(230V)
Automatic mains switch: / Automatischer Stromunterbrecher: / Interruptor automatico de linea:

- Spina e presa: / Fiche et prix: / Plug and socket: / Stecker und Dose: / Clavija y base 16A 16A/32A

OUTPUT :

- Tensione secondaria a vuoto (U,, max): / Tension secondaire a vide (U,, max.): 2v 2.5V
Secondary no-load voltage (U,, max): / Sekundérspannung unbelastet (U,,) max): Tensiéon secundaria al vacio (U,, max):

- Corrente max di corto circuito (l,cc): / Courant max. de court circuit (I, cc): 3.8 kA 6.3 kA

Max short circuit current (1, cc): / Max. KurzschluBstrom (1, cc): / Corriente méaxima de corto circuito (1, cc):
- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio e bracci standard):
Capacité de pointage (acier a basse teneur en carbone et bras standards): 1+1mm 2+2mm
Spot-welding capacity (low content carbon steel and standard arms):
HeftschweiBleistung YStahI mit niedrigem Kohleanteil und Standardarme):
Capacidad de punteado (acero bajo contenido en carbono y brazos estandar):

- Punti/minuto su acciaio 1+1mm:/ Points/minutes sur de T'acier de 1+1mm:/ Spots/minute on steel 1+1mm: 3 3
Punkte/Minute auf Stahl 1+1mm: / Puntos / minuto sobre acero 1+1 mm:
- Minimo periodo di riposo tra punti successivi su acciaio 1+1mm: 20s 20s

Période minimale de repos entre les points successifs sur de I'acier:

Minimum rest period between successive spot-welds on steel:

Mindestruhedauer zwischen zwei aufeinander folgenden Punkten auf Stahl 1+1mm:
Periodo minimo de reposo entre puntos sucesivos sobre acero

- Tempo di puntatura: / Temps de pointage: / Spot-welding time: / HeftschweiBdauer: / Tiempo de punteado: 100-1100ms 160-1200ms

- Forza massima agli elettrodi: / Force maximale aux électrodes: / Maximum force at the electrodes: 120kg 120kg
Maximaldruck an den Elektroden: / Fuerza maxima en los electrodos:

- Sporgenza bracci: / Saillie des bras: / Projection of arms: / Ausladung Arme: / Saliente brazos: 120mm 120mm

(*) La puntatrice pud essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V; verificare il valore corretto in targa dati.
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TAB. 2 TAB. 3
MOD. 6.3kA (230V), MOD. 6.3kA (230V),
MOD. 3.8kA MOD. 3.8kA
L1 00V 50/60Hz L1 40QV 50/60Hz
400V 50/60Hz 400V 5Q/60Hz
L1 L1 L2 L2
L2 L2 L3 L3
L3 L3 N N
N N
PE PE PE PE
— \ 1
I - -
1d | I -
oW OO g @5 @) 0O
= = L-N-PE = L1-L2-L3-N-PE
O® O O y
' EINQ) O -®
O @ O O
L 48 1D
v PEN N PEN € L-N-PE N2 PEN ", PE N 7 Li24anpE
L 230v _| L 230v ] L 230v | L 230v I
TAB. 4 TAB. 5
MOD. 6.3KA (400V) MOD. 6.3kA (400V)
L1 —40gV 50/60Hz 140GV 50/60Hz Ly — 408V 50/60Hz |1 —200,50/60Hz
L2 L2 L2 L2
L3 L3 L3 L3
N N N N
PE PE PE PE
< Nt T L
ST ST ST 5
1o - I I 1> [ 1> ] 1> [—+
B 1d 1d d_|— -
60 e éé@ 4@
L1-L2-L3-N-PE L1-L2-L3-PE
S SNE, SNE, ;
o | A
T | 8 o o | A
N PE N, F L1-L2-L3-N-PE "N PE N, "N PE N, @ iorare
L 400v — | L 400v | L 400v |
TAB. 6
BRACCI VALORE DELLA FORZA
BRAS VALEUR DE LA FORCE
ARMS PRESSURE VALUE } daN
ARMEN DRUCKWERT
BRAZOS VALOR DE FUERZA
120 120 100 80 60 40
250 77 55 43 32 23
350 47 38 33 23
500 28 25 18
TAB. 7
——r = &
1, max 230V 400V 230V 400V kg
3.8kA T16A - 16A - 10
6.3kA T25A T16A 32A 16A 10.5
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( GB ) GUARANTEE

The manufacturer 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 tutti i 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 a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font
exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états
membres de 'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous
les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

( 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 excepcidén, segin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/
CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompafiado de resguardo fiscal
o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina
cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewabhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf} dies - auch im Rahmen der Gewabhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen,
die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft
worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht
auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Auflerdem wird jede Haftung fiir direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) FAPAHTUA
KomnaHusa-nponssoanTent rapaHTUpyeT xopollytlo paboTy MalmHHoro obopydoBaHusi U obasyeTcss GecnnaTHO Mpou3BecT 3aMeHy 4acTewn,
MMEIOLLMX HeNCnpaBHOCTU, SBUBLLUMECS CMeACTBMEM MIOXOro KayecTBa Matepuana vnu gedekToB Npou3BOACTBa, B TedeHun 12 mecsaues ¢ Aatbl
nycka B 9KcrnyaTauuio MallnMHHOro obopyAoBaHWs, NpocTaBrieHHOW Ha cepTudukaTe. BosspalieHHoe obopynoBaHue, Aaxe Haxopslieecs nop
OENCTBMEM rapaHTuu, JOMKHO GbiTe HanpasneHo Ha ycnosusix MOPTO ®PAHKO u 6yaet BosspaleHo B YKASAHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro
BbllLE UCKMioYaeTcsi MalmHHoe obopydoBaHue, cumTalolleecs ToBapamu notpebreHnsi, B COOTBETCTBUM C eBporneickoi aupekTneoin 1999/44/EC,
TOMbKO B TOM Criyyae, ecrnm oHu Bbinn npofdaHbl B rocyaapcTBax, Bxoaswmx B EC. MapaHTuitHbIn cepTudmkaT cumtaeTcs AeiCTBUTENbHBIM TOMbKO
npn ycnoBuu, 41O K HEMY npunaraeTcs TOBaprII7I YeK unu ToBapoconpoBoauTenibHas HaknagHas. HemcnpaBHocm, BO3HUKLUME U3-3a HEMPABUITbHOIO
MCMONb30BaHWs, MOPYKN Unn HebpexHoro obpalleHns, He NOKPbIBAKOTCA AeNCTBMEM rapaHTuu. [lononHUTENbHO NPOU3BOAMTENb CHUMAET ¢ cebs nobyto
OTBETCTBEHHOCTb 3@ Kakow-nmbo npsiMmol unu HenpsiMon yep6.

(P ) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecgas que
porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao 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 utilizagdo impropria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EITYHZH
H KaTaokeuaaTIKA €TaIpia €yYUATAI TNV KAAT AEITOUPYIO TWV INXAVWY Kal SETUEUETAI VA EKTEAETEI DWPEAV TNV QVTIKATACTACH TUNUATWY OE TTEPITTITWON
PBopdg Toug §aITiag KAKAG TTOIGTNTAG UAIKOU 1} EAATTWHATWY KOTAOKEUAG, EVTOG 12 unvwv atrd Tnv nuepopnvia B€ang o€ AsIToupyiag Tou PNXaviPaTog
empBeRaiwpévn atmmd 1o mMOTOTTOINTIKG. Ta YNXavAPATa TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOPA Kal av gival g eyyunan, 8a otéAvovtar XQPIZ EMNIBAPYNZH kai
Ba emoTpépovTal pe £€0da MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E&aipolvTtal a1ré Ta opIOPEVA T UNXAVAPATO TTOU atroTeAOUV KOTAVOAWTIKG ayaBd
oUpewva pe TNV eupwtraikr odnyia 1999/44/EC pévo av wAolvTal e kpdtn péAn Tng EE. To miaTtotmoinTiké eyylnang ioxUel yévo av ouvodeleTal
atmré emmionun amodeign TANPwWUAG ) atTedeIgn Tapaiafng. Evdexoueva TpoBARuaTa oQEIAOPEVA OE KOKN XPAON, TTapatoinan fj ayéAcia, atrokAgiovTal
aTro TNV £yyunon. ATroppiTiTeTal, emmiong, kaBe eubuvn yia otroiadrTroTe BAGRN dueon f éupeon.

( NL ) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld
is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit
de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
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(H)JOTALLAS
A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
min6éségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil.
A cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszallitva.
Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsilnek,
s az EU tagorszagaiban kerliltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri
hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba
barminemi felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.
(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza
calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar dac sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie,
conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute
n 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 neglijenté este excluséa din dreptul la garantie. In plus fabricantul fsi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(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 labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset.
Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for
de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun
gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skodeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som
sendes tilbake, ogsa i lgpet 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.
( SF ) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta
ilmaiseksi 12 kuukauden siséalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat, on lahetettéava
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 jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa
vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia
haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.
(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé& musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku
ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaru¢ni list méa platnost pouze v pfipadé, zZe je
predlozen spolu s uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do
zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na v§echny pfimé a nepfimé $kody.
( SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach
zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria
stroje spadajlice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zarugny list je
platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s U¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu
alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.
( SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje $e velja garancija,
je treba poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stro$ke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potros$nih dobrin v skladu
z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu prilozena veljaven racun
ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca
odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.
( HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog
tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraéen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odrie bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
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(LT ) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg 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. I$imtj auk$&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 prieziGra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés 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 kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. 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 miitidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste vdi kaudsete kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu
dél 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
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
neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netie$ajiem zaud&jumiem.

( BG ) TFAPAHUMA
dupmata npomssBoauTen rapaHTpa 3a 4o6poTo yHKLMOHWPaHe Ha MalIMHUTE U ce 3afbimkaBa Aa 13BbpLluM 6eannaTHo nogMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO
ca ce NoOBpeaunu, 3apagn HekavyecTBEeH MaTepuan unu npousBoAcTBeHn aedektun, Ao 12 meceua oT gararta Ha nyckaHe B AeWCTBME Ha MaluuHaTta,
[oKa3aHa C rapaHuMoHHa KapTa. BbpHaTtuTe MalwmHm, opu 1 B rapaHuus, Tpsbea aa 6baat usnpatenu cbe 3AMNNATEH NMPEBO3 1 we 6baaT BbpHaTh
c HAJIOXKEH TMNATEX. C usknioyeHne Ha maluMHUTe, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABMKUMO UMYLLECTBO 3a NMOCTOSHHO MON3BaHe, KaKTo € yCTaHOBEHO
oT eBponeiickata gupektnea 1999/44/EC, camo ako MalUMHWTE ca NpodaBaHW B CTpaHW YreHku Ha EBponeiickusi cbio3. MapaHUMOHHaTa kapTta e
BanuaHa, caMo ako e npuapyxeHa ot dwuckaneH 60H nnu pasnucka 3a gocTaBka. HepeaHocTute, npousTuyally ot nowa ynotpeba nnm HeGpexHocT,
ca U3kIYeHu oT rapaHuusTa. OCBeH TOBa Ce OTKIIOHSIBa BCSIKakBa OTFOBOPHOCT 3a AUPEKTHU UMW UHANPEKTHY LLETU.

( PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci
materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdécone na koszt odbiorcy.
Zgodnie z ustaleniami wyjgtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE,
wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd
dostawy. Trudno$ci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie
ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUGNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL sl CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS

D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT

RU FAPAHTUMAHBLIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS

P CERTIFICADO DE GARANTIA SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLINOHHA KAPTA

GR MIZTOTIOIHTIKO EITYHXHY cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOA./ URLAP / MUDEL / MOOEN / St/ Br. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - E Fecha de compra - D Kauftdatum - RU

[arta npogaxw - P Data de compra - GR Hpepopnvia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas
kelte - RO Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF Ostopaivamaara
- CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - Sl Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT
Pirkimo data - EE Ostu kuupéev - LV Pirk$anas datums - BG JATA HA MOKYIKATA - PL Data
zakupu:

NR./ARIQM / E./ C./HOMEP:

GB Sales company (Name and Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)

I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)

F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)

RU WTAMM n NOAMNCL  (TOPrOBOrO NPEAMPUATUA) Sl Prodajno podjetie (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HRISCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Kartdotmnpa moinons (2 payida kar vroypadr) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Paragas)

NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)

H  Eladas helye _ (PECSé‘_ és Aléirés) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnéatura) BG MPOOABAY (Moanuc u Meyar)

S Aterforséljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

GB The product is in compliance with: NL O produto & conforme as: SK Vyrobek je ve shodé se:

1 Il prodotto & conforme a: H  Atermék megfelel a kdvetkezoknek: sl Proizvod je v skladu z:

F  Le produit est conforme aux: RO Produsul este conform cu: HR/SCG Proizvod je u skladu sa:

E  Het produkt overeenkomstig de: S Att produkten ar i 6verensstammelse med: LT Produktas atitinka:

D  Die maschine entspricht: DK At produktet er i overensstemmelse med: EE Toode on kooskdlas:

RU 3asBrisietcsi, 4To U3Aenme COOTBETCTBYET: N At produktet er i overensstemmelse med: Lv |zstradajums atbilst:

P El producto es conforme as: SF  Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: BG MpoayKTbT oTroBaps Ha:

GR To Npoidveival KAaTaOKEUAOUEVO CUUPWVA JET:  €Z  Vyrobok je v stlade so: PL Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVES - (I) DIRETTIVE - (F) DIRECTIVES - (E) DIRECTIVAS - (D) RICHTLINIEN - (RU) IUPEKTVBbI - (P) DIRECTIVAS - (GR) NPOAIATPAGES -
(NL) RICHTLIJNEN - (H) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - (N) DIREKTIVER - (SF) DIREKTIIVIT - (CZ) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (Sl) DIREKTIVE - (HR/SCG) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (EE) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (PL) DYREKTYWY

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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