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» GB Spot welders
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(GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLlJ PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUML.
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I BG JNEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. . N PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

J

TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (1) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR

- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (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 ELEKTRICNEGA
UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT




(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (F) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL
0IDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb 3ALUMLLATb CIYX - (P) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YNIOXPEQZH MPOXTAZIAZ
AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SF) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (SI) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (EE)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3A0BIDKUTENHO [IA CE HOCAT NPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CITYXA -
(PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU.

(GB) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - () 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) ONTACHOCTb PA3[ABIIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEM - (P)
PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (GR) KINAYNOZ ZYNOAIWHZ ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - (H) FELSO
VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR 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) NEBEZPEC| PRITLACENi HORNICH KONCETIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SI) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR/SCG) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY
GALUNIU SUSPAUDIMO PAVOJUS - (EE) ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MPEMA3BAHE HA
FOPHUTE KPAMHULIM - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH.

(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHVE, YACTW B ABMXXEHWUM - (P) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MPOXOXH OPFANA ZE 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 | BEVAGELSE
- (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHWE [IBUXELLIU CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.

(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 PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - (RU) MUCMONb30OBAHUE
TOYEYHOWN KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALLMHbI 3ANPELIAETCS NIOAAM, UMEIOLUMM HEOBXOAMUMBIE AN XU3HU NEKTPOHHBIE UNW SNEKTPUYECKUE NPUBOPHI - (P)
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - (GR) AMAFTOPEYEH XPHEHE THE
NMONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEE ZYZKEYEZ ZQTIKHE EHMAZIAS - (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 SUDURA iN PUNCTE DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE APARATE ELECTRICE $| 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 ELEKTRIENIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (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 El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINASANAS APARATU - (BG)
3ABPAHEHA E YIOTPEGATA HA AMNAPATA 3A TOYKOBO 3ABAPSIBAHE HA HOCUTENM HA ENEKTPUYECKU M ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (1) 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) UCTOSIb30BAHME MALLMHbI 3AMPELLAETCS JIOASIM, UMEIOLLMM METATTIMYECKME MPOTE3bI -
(P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE MPOSOHKEE
- (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISEL® SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl 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 - (SI) 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 YMOTPEGATA HA MALUMHATA
OT HOCUTENM HA METAITHU 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) 3AMPELLAETCSl HOCUTb METANNIUYECKUE NPEOMETbI, YAChI UMW MATHUTHBIE
NNATLIIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI
MAIFNHTIKEE NAAKETES - (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 Sl A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET
ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT B/ARE 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 - (SI) 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 METAJTHW MPEOMETU, YACOBHULIY 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) UCMOJIb30BAHWE 3AMPELLAETCS NIOASAM, HE
MMEIOLLMM PA3PELLEHWS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAFOPEYZH XPHEHE ZE MH EMITETPAMENA 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 MONI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHM JIMLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to disp of these appli 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 electrénicos. El usuario tiene la obligacién 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 pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBalowmin Ha
pa3fenbHbIi c60p 3NeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. Monk3oBaTenk He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh oGopy B KauecTBe oro TBepAoro 6LITOBOro
oTxoAa, a 06s13aH o6p TbCA B CreL 1e LleHTpbl 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) ZUuBoAo 1rou deixvel Tn diapopoTroinuévn
GUAAOYN TwV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XprioTng UTroxpeoUTal va unv SIOXETEUEI QUTH TN CUCKEUR OQV PIKTO OTEPES aOTIKG amoBANnTo, aAAd va ameuBiveTal o€
£YKekpIpéva KEvTpa ouAAoyng. - (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) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgytijté 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-I 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 vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater.
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren méa oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet med lige hj vfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttéjan velvollisuus on kaantya val tujen kerdyspisteiden puoleen eikéd
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 oznacujtci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’
toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno
sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti $iy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis |
specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poérduda volitatud kogumiskeskuste
poole ja mitte kadsitleda 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 $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, KoiMTo o3HayaBa pa3aenHo
cbbupaHe Ha eneKkTpu4eckaTa U efleKTpoHHa anapaTtypa. MonssaTenaT ce 3aabikaBa Aa He U3XBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo CMeCeH TBbPZA OTNaAbk B KOHTENHepUTe 3a CMeT, NoCcTaBeHU
oT obwuHaTa, a TpsbBa Aa ce 06bpHe KbM creumanuaupaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢
likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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BHMUMAHUE: NPEOW OA U3MON3BATE ENIEKTPOXXEHA, MPOYETETE BHUMATEJTHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLUIUU 3A
NMON3BAHE.

A

]

INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACULI .......oviiiirrneennsse e e neenns str. 135

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

A I]D: ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE ........ccooiiiirrmcirereereecn e eeeennes pag. 10
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN ......cceoiiieiiiiireeereenrrennns pag. 15
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

/\ m:[ INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....cooceiiiimiiiieeiirennrennnns pag. 21

! ] ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A H]:[ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... e ren s rem e s. 27
] ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A H]:[ MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ........cceiimnrieeireeeie, cTp. 33
] BHUMAHMUE! NEPE[ TEM, KAK UCTMONb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MOJIb30BATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO ......oooemerercieesess e sesas e sessesssssanns pag. 39
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A [[l:[ OAHIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... es s ee s s oeA. 45
] MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYFKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A I]D: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuuns pag. 51
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 57
] FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A [[D: INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $I iNTRE'!'INERE ........................................... pag. 63
] ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A H]:[ INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ......coeevveeeeeeeeeeene sid. 69 e
] VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A H]:[ BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ........ccoieiiimmiiireinieeneeeeenans sd. 75
] GIV AGT! LEAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

A ”]:[ INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD .......ccceuiiiiimmciiiieecnreeeens s eesnnnes s. 81
] ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A I]]I KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ....oeieeeeeeeeeeeeeeeseeessessssssssssnsssesssssnessnesssenesanesanas s. 86
] HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A [HI NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......cooveirrciceseenscssesesssesssssssssesssssssssssssssssanas str. 91
] UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A [[D: NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....c..ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseseesesessessesssessnssses str. 97
] UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A [[[ NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ......oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenanns str. 103
] POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m:[] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ... resas e eeanneens str. 108

: POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A H]:[ EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ....eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeens psl. 113
] DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A ”]:[ KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ...t nirrssesssssssssssssss s sessssssnsessnnsnas k. 119
] TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A I]]I IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ................. Ipp. 124
] UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
] MHCTPYKLUWU 3A YITIOTPEBA U TTOOOPDBXKKA .......ccoeeevieeveeceeveeeeeeneeeeeees cTp. 129 @

(GB) GUARANTEE AND CONFORMITY - (I) GARANZIA E CONFORMITA - (F) GARANTIE ET CONFORMITE - (E) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (D) GARANTIE UND
KONFORMITAT - (RU) FAPAHTUS] U COOTBETCTBME - (P) GARANTIA E CONFORMIDADE - (GR) EITYHEH KAl XYMMOP®QSH XTIX AIATAZEIS - (NL) GARANTIE
EN CONFORMITEIT - (H) GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (RO) GARNTIE $I CONFORMITATE - (S) GARANTI OCH
OVERENSSTAMMELSE - (DK) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (N) GARANTI OG KONFORMITET - (SF) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’

- (C2) ZARUKA A SHODA - (SK) ZARUKA A ZHODA - (SI) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR/SCG) GARANCIJA | SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (EE)

GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) FAPAHLNSI U CbOTBETCTBUE - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term “spot-welder” will be used.

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE WELDING

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

- When connecting the welding cables or carrying out any routine maintenance
operation on the arms and/or electrodes the spot-welder should be switched
off and disconnected from the power supply. Pneumatic cylinder-operated
spot-welders should be locked with the main switch in the “O” position and
the padlock closed.

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

/\



position before connection to the power supply.

WARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:

- Electrode replacement or maintenance

- Adjusting the position of the arms or electrodes

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY (MAIN SWITCH LOCKED TO “O”
USING PADLOCK WITH KEY TAKEN OUT for PNEUMATIC CYLINDER-operated
models).

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

Mobile unit for resistance welding (spot welder) controlled by a microprocessor, medium
frequency technological inverter, three-phase power and direct current output.

The spot welder is fitted with a water cooled pneumatic clamp. The pneumatic clamp
houses the transformation and realignment unit which, compared to traditional spot
welders, allows for high spot welding currents with lower network absorption, allows
the use of longer and lighter cables that ensure better handling and a wide range of
action and minimum magnetic fields around the cable.

The spot welder can operate on low carbon sheet iron, galvanised sheet iron, high
resistance sheet metal and boron sheet metal.

It is also fitted with quick couplings for the ancillary equipment (Studder, Clamp X),
which are used to perform various hot processing operations on sheet metal and all
specific processing used in the automobile body shop sector.

The main features of the plant are as follows:

- back-lit LCD display to view the commands and parameter settings;

- control panel spot welding mode buttons (continuous or pulse welding mode);

- automatic selection of spot welder parameters according to the sheet metal used;
- customising of spot welder parameters;

- automatic detection of the inserted tool;

- automatic control of the spot welder current

- manual and automatic control of the electrode force;

- “USB” port.

.2 STANDARD ACCESSORIES

- arm supports;

- clamp cable support;

- Reduction unit filter (compressed air pressure supply);

- Clamp “C” with standard arms and cable with plug to disconnect it from the
generator;

- Cooling system (integrated GRA).

.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Arms and electrodes in different lengths and/or shapes other than clamp “C” (see
spare part list);

- Support post and clamp weight unloader;

- Clamp “X%;

- Studder kit;

- Clamp “C” ring kit

. TECHNICAL INFORMATION

3.1 RATING PLATE (Fig. A)

The main information about use and performance of the spot welder is summarised on
the rating plate and has the following meanings:

1 - Number of phases and frequency of the power line

2 - Power supply voltage

3 - Network output at permanent capacity (100%).

4 - Nominal network output with duty cycle of 50%.

5 - Maximum no-load voltage to electrodes.

6 - Maximum current with electrodes in short-circuit.

7 - Secondary output at permanent capacity (100%).

8 - Arm gauge and length (standard).

9 - Minimum and maximum adjustable force to electrodes.

10 - Nominal pressure of the compressed air source.

11 - Compressed air pressure required to obtain maximum force to the electrodes.
12 - Cooling water capacity.

13 - Drop in nominal pressure of the cooling liquid.

14 - Spot welder device earthing

15 - Safety symbols whose meanings are illustrated in Chapter 1 “General safety for

resistance welding”.
N.B.: The rating plate shown is an example to explain the meanings of the symbols
and figures; the exact technical specifications for your machine should be taken
directly from the rating plate on the machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL INFORMATION
3.2.1 Spot welder
General features

- Power supply voltage and frequency : 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
- Electrical protection rating : |
- Insulation class H
- Housing protection rating IP 21
- Cooling type Water
- (*) Overall dimensions (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Weight 77kg
Input

- Max output in short-circuit (Scc ) 75kVA
- Scc power factor (cosj) 0.8
- Delayed network fuses 32A
- Automatic network switch 25A (“C"- IEC60947-2)
- Power supply cable (L<4m ) 4 x 6 mm?
Output

- Secondary no-load voltage (U, d) 13V
- Max spot welder current (1, max) 12kA
- Spot welding capacity max 3 + 3 +3 mm
- Duty cycle 3%
- Maximum force to electrodes. 550 daN

- Arm “C” throat

- Spot welding current regulation
- Spot welding time regulation

- Spot welding squeeze time

- Ramp time regulation

- Maintenance time regulation

- Cold time regulation

95 mm standard
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
automatic and programmable
- Pulse number regulator automatic and programmable
- Electrode force regulator automatic or manual
* ) NOTE: the overall dimensions do not contemplate the cables and support post.
(**) NOTE: the weight of the generator does not contemplate the clamp and support
post.

3.2.2 Cooling system (GRA).
General features

- Maximum pressure (pmax) 3 bar
- Cooling capacity (P @ 11/min) 1 kw
- Tank capacity 81

- Cooling liquid demineralised water

4. DESCRIPTION OF THE SPOT WELDER
4.1 SPOT WELDER UNIT AND MAIN COMPONENTS (Fig. B)

On the front:

1 - Control panel

2 - USB port.

3 - Clamp connector socket;

4 - Quick couplings for water pipes;
5 - Clamp cable support

On the back:

6 - Main switch;

7 - Supply cable input;

8 - Arm supports;

9 - Pressure regulator, pressure gauge and air intake filter;
10 - Cooling system tank cap (GRA);
11 - GRA water level;

12 - GRA air exhauster.

4.2 CONTROL AND ADJUSTMENT DEVICES
4.2.1 Control Panel (Fig. C)
Spot welding parameter descriptions;

2.9
RS
=

Power: spot welder output delivery percentage — range from 5 to 100%;

o=3

Force to the electrodes (automatic mode): force with which the pneumatic
clamp electrodes squeeze the sheet metal to be spot-welded; the machine
automatically adjusts the force setting entered before welding commenced.

®

Squeeze time (manual mode): time in which the pneumatic clamp electrodes
squeeze the sheet metal to be spot-welded without current delivery; this
enables the electrodes to reach maximum pressure, set via the pressure
regulator, before current delivery - range from 200 ms to 1 second.

@

Ramp time: time required by the current to reach the maximum set value.
When running in pulse pneumatic clamp mode, the time applied to the first
pulse only - range from 0 to 1 second.

®

Spot welding time: time in which the spot-welding current remains more or
less consistent. When running in pulse pneumatic clamp mode, the time
applies to the length of each pulse - range from 0 to 1 second (*).

Cold or Pause time: (for pulse spot welding mode only) the time that elapses
between one current pulse and another - range from 10 ms to 400 ms ().

— &

Number of pulses: (for pulse spot welding mode only) the number of spot
welding current pulses, each of which is equal to the set spot welding time -
range from 1 to 10 (*).

®

Maintenance time: time for which the pneumatic clamp electrodes maintain
the squeezing action on the sheet metal which has just been spot-welded,
without current delivery. During this phase, the welding spot is cooled and the
welded kernel crystallised; the pressure during this phase refines the metal
grain and increases mechanical resistance - range from40 ms to 1 second.
(*) NOTE: the total of the ramp cycles and the spot welding cycles cannot exceed 1
second.

(**) NOTE: the maximum number of pulses set depends on the duration of each
individual pulse: the total a‘c'tual spot welding time cannot exceed 1 second.

1 - Dual-function button
a) BASIC FUNCTION: sequential viewing of spot welding parameters:
output/current delivery; squeeze force/time, ramp time,
Spot welding time, cold time (in pulse mode only), number of pulses (in pulse mode
only), maintenance time.
b) SPECIAL FUNCTION: changes to displayed spot welding parameters and
programme customisation.
To access this function, please follow the procedure illustrated in paragraph 6.2.3.
2 - Function and tool selection button

Pneumatic clamp function with direct spot welding current:
The spot welding cycle starts with a squeeze time, followed by a ramp time, a spot
welding time and terminates with a maintenance time.

PULSE Pneumatic clamp function with “pulse” spot welding current:
The spot welding cycle starts with a squeeze time, followed by a ramp time, a spot
welding time, a cold time, a series of pulses (see Number of pulses” in this paragraph)
and terminates with a maintenance time.
This function improves the spot welding capacity on galvanised sheet metal or sheet
metal with particular protective film.

Studder function (with studder gun only).
This function can only be selected by connecting the studder gun to the relative socket
on the standard clamp (see paragraph 5.9 studder connections).
The processing phases which can be performed using this function can be viewed on
the control panel (Fig. C) with the following meaning:

A

Spot welding with relative electrodes of: plugs, rivets, washers, special
washers, corrugated wire.

Spot welding with relative electrode of & 4mm screws:

Spot welding with relative electrode of: @ 5+6mm screws and & 5mm
rivets.

Spot welding with relative electrode on one side of the sheet metal
only.

Carbon electrode sheet tempering.

Sheet upsetting with relative electrode.

Intermittent spot welding with relative electrode for patching of sheet



metal.

3 - “Cursor” buttons: :l] [l)

These are used to move the cursor on the Display.

4 - Dual-function encoder:
a) BASIC FUNCTION: changing the selected values - '+
Turning the knob: this selects a value from those available for a specific function.

b) SPECIAL FUNCTION: “ENTER” — confirms the selected values r‘
Pressing the knob: this confirms the selected value.
v

5 - Dual-function button:

a) BASIC FUNCTION: “MODE” — sequential button

Press the button in a sequential manner to enable the following modes:

- EASY (one single sheet with studder or two identical sheets).

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

- CUST (Custom = List of customised spot welding programmes).

- MAINTENANCE (squeezing of electrodes without current delivery, setting of the
automatic or manual force regulator, setting of the arm length).

NOTE: The availability of one or more basic functions depends on the tool being

used.

SPECIAL FUNCTION: “MENU’ ”

To access the “Menu” function press and hold the “MODE” button for at least 3

seconds.

To exit “Menu*, press and hold the same button for 3 s.

This button allows the operator to access the following secondary functions:

- LANGUAGE (user language settings)

- DATE (current date settings)

- HOUR (current time settings)

- RECORDING ON? (chronological recording of the spot welding parameters used
for the job).

b

-

6 - “ESC” Button:
Use this button to exit the active page and return to the main page without saving any
changes.
WARNING! Press the “ESC” and “MODE” buttons together when the
machine is booted to reinstate the default factory settings; all
customised settings will also be cancelled!
7 - Display:
This allows operators to view all the information needed to programme the spot
welding operations using the required functions.
START
8 - “START” Button:
This enables the machine to run the first time it is started up or after an alarm
situation.
NOTE:

When necessary, the display will signal to the operator that he must press the “START”
button in order to use the machine.

9 - General alarm LED, spot welder LED, recorder LED:
Yellow general alarm LED l] : this lights up when the thermostatic dead man switches,

power surge alarm, low power alarm, phase failure, air failure, water failure, or the
accidental short-circuit of the spot welder circuit are triggered.

Red “spot welder LED _%_ : this stays on during the entire spot welding cycle.

REC
Red “REC” (recording) LED *<=*: this lights up when the machine parameters are set
to record the parameters of the welding to be performed.
NOTE:
Data is recorded to a USB memory stick only.

4.2.2 Pressure regulator and pressure gauge unit (Fig. B-9)

This allows the operator to adjust the pressure exerted on the pneumatic clamp
electrodes using the adjusting knob (for pneumatic clamps running in “Manual” mode
only).

4.3 SAFETY AND INTERLOCK FUNCTIONS

4.3.1 Safeguards and alarms (TAB. 2)

a) Thermal cutouts:
This is triggered by overheating of the spot welder due to low capacity or total lack
of cooling water, or by a work cycle that exceeds the admissible limit.

The alarm event is signalled by a yellow LED l] on the control panel.

The alarm is also displayed on the screen as follows:

AL 1= machine overheating alarm.

AL 2 = clamp overheating alarm.

AL 5= safety thermostat alarm

AL 8 = studder overheating alarm.

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

RESTART: manual (using the “START” button after the machine temperatures fall
below the allowed limit — the yellow LED l] will switch off.

b) Main switch:
- “O” position = open, can be padlocked (see Chapter 1).
WARNING! The internal power cable connection terminals (L1+L2+L3) are
live when turned to the “O” position.
- Position “ | ” = closed: the spot welder is powered up but in stand-by mode
(STAND BY - press the “START” button to commence).
- Emergency function
Turning the switch to position “ | "=>position “O” when the spot welder is running
will instantly shutdown the machine and trigger safe mode operations:
- Current disabled;
- electrodes open (cylinder discharged);
- automatic restart disabled.
c) Compressed air safeguard

Triggers if there is a pressure failure or pressure drop (p < 3bar) in the compressed
air supply;

The alarm event is signalled on the display by AL 6 = no air alarm.

EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).

RESTART : manual (using the “START” button) after the machine pressure falls

within the allowed limit (pressure gauge indicator >3bar).

d) Cooling system safeguard
Triggers if there is a pressure failure or pressure drop in the coolant water;
The alarm event is signalled on the display by AL 7 = no water alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : top-up with cooling liquid then switch off and reboot the machine (see
also Par. 5.6 “Cooling system settings”).

e) Output short-circuit safeguard (pneumatic clamp only)
Before starting a welding cycle, the machine checks that the poles (positive and
negative) of the secondary spot welding circuit have no accidental contact points.
The alarm event is signalled on the display by AL 9 = output short-circuit alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button) after removing the cause of the
short-circuit event).

f) Phase failure safeguard
The alarm event is signalled on the display by AL 11 = phase failure alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button).

g) Overload and underload safeguard
The alarm event is signalled on the display by AL 3 = overload alarm and AL 4 =
underload alarm.
EFFECT : all movement is blocked, electrodes open (cylinder discharged); power
is shut down (welding disabled).
RESTART : manual (using the “START” button).

h) “START” Button (Fig. C — 8).

This button must be enabled to control the welding operations in the following

conditions:

- whenever the main switch is closed (pos “O"=>pos “ | ”);

- whenever the safeguards/thermal relays have triggered.

- whenever the (electrical or compressed air) power supply is restored following an
interruption due to disconnection upstream or a fault.

5. INSTALLATION
WARNING! INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL AND
A PNEUMATIC CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH
THE SPOT WELDER SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY.
THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY
AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.
5.1 SETTING UP

Unpack the spot welder and assemble the separate parts included in the package, as
indicated in this chapter (Fig. D).

5.2 LIFTING PROCEDURES (Fig. E)

The spot welder must be lifted using double cables and hooks which are suitable for
the weight of the machine and connected to the M12 rings provided.

It is strictly prohibited to sling and lift the spot welder using any methods other than
those provided herein.

5.3 POSITIONING THE SPOT WELDER

The area chosen to install the machine must be large enough to enable easy and
unhindered access by operators to the control panel and main switch, and ensure they
can work in complete safety.

Check that the cooling air inlets and outlets are not obstructed and that no conductive
dusts, corrosive vapours, humidity etc. can be sucked into the machine.

Position the spot welder on a level surface of compact even material with sufficient
load-bearing capacity, (see “technical specifications) so that it cannot be tipped over
or shift dangerously.

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:

- TypeA () for single-phase machines;

- Type B ( ) for three-phase machines;

- 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 Mains plug and socket

Connect the power supply cable to a standard (3P + T) plug of appropriate capacity
and prepare a power supply outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker
switch; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-green)
earth conductor of the power supply.

The capacity and tripping features of the fuses and the circuit-breaker switch are
indicated in the “OTHER TECHNICAL SPECIFICATIONS” paragraph.

WARNING! Failure to observe these rules will render the manufacturers
(class 1) safety system ineffective and constitute a serious risk to
persons (e.g. electric shock) and property (e.g. fire).

5.5 PNEUMATIC CONNECTION

- Prepare a compressed air supply line with a working pressure of 8 bar.

- Assemble one of the compressed air fittings to the reduction gear unit filter and
adapt it to suit the connections available at the installation area.

5.6 COOLING SYSTEM ASSEMBLY (GRA)

WARNING! The filling operations should always be performed with the
machine switched OFF and disconnected from the mains supply.

Do not use electrically conductive anti-freeze liquids.

Use demineralised water only.

- Open the exhaust valve (Fig. B-12).

- Use the nozzle to fill up the tank with demineralised water (Fig. B-10): tank capacity

8 I; do not overfill it to prevent any water overflowing.
- Close the tank cap
- Close the exhaust valve.



5.7 PNEUMATIC CLAMP CONNECTION (Fig. F)

WARNING! Dangerous high voltage! Never under any circumstances
connect plugs other than those approved by the manufacturer to the
spot welder. Do not attempt to insert any other object in the socket!

- Machine disconnected from the mains.

- Insert the clamp polarised plug into the machine socket, then raise the two levers
until the plug is fastened firmly in place.

- (if present) insert the water cooling pipes (*), respecting the colour code (blue pipe
connected to the blue inlet, red to the red inlet). Check that the inlet quick couplings
are fastened firmly in place.

NOTE (*): if the water pipes are not connected, the clamp will NOT be cooled
properly which will cause thermal stress and damage to the electrical parts.

5.8 CLAMP “C”: CONNECTION TO THE ARM

WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!
Follow the instructions below in the exact order indicated!
- Disconnect the machine from the mains.
- Turn the block as seen in Fig. G1.
- Now assemble the clamp support (Fig. G2) if used.
- Angle the arm as necessary and slide it into its seat (Fig. G3).
- Align the arm with the piston electrode and tighten the block in place (Fig. G4-A).
- Connect the water pipes to the relative quick couplings (Fig. G4-B).
- Check that the pipe quick coupling is fastened firmly in place.
- Now assemble the clamp support sleeve from the correct side (Fig. G5) if used.
NOTE: if the water pipes are not connected, the clamp will NOT be cooled properly
which will cause thermal stress and damage to the electrical parts.

5.9 CONNECTING THE STUDDER GUN EARTH CABLE

WARNING! Residual risk of crushing the upper limbs!
Follow the instructions below in the exact order indicated!
- Machine disconnected from the mains.
- Connect the machine’s standard pneumatic clamp and remove the fixed arm (Fig.
H1).
- Position the clamp on a level surface of compact even material with so that it cannot
fall or shift dangerously.
- Remove the mobile arm by unscrewing the piston rod using a suitable key (Fig.
H2).
- Connect the studder earth cable by screwing the terminals onto the piston rod (Fig.
H3).
- Connect the cable to the studder gun using the fitting on the fixed arm. Insert it the
same way as the spot welder arm (Fig. H4).
- Connect the water fittings between the clamp’s blue and red quick couplings (Fig.
H5).
- Insert the control cable connector jack into its socket on the clamp (Fig. H6).

6. WELDING (Spot welding)

6.1 PREPARATORY OPERATIONS

6.1.1 Main switch in the “O” position and padlock closed!

Before carrying out any spot welding operations it is necessary to carry out a series

of checks and adjustments, with the main switch in the “O” position and the padlock

closed.

Pneumatic and electrical mains connections:

- Make sure the electrical connections have been made correctly according to the
above instructions.

- Check the compressed air connection: connect the delivery pipe to the pneumatic
network and adjust the pressure using the reduction gear knob until the value on
the pressure gauge reads 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Adjusting and fixing in place of the “C” clamp arm

This operation should only be performed in the event that, after blocking the arm in

place as indicated in paragraph 5.8, the arm still moves horizontally (Fig. Q)

To complete this operation, proceed as follows:

- free the arm by turning the release lever (Fig. R);

- loosen the grub screw (Fig. S-1) and tighten the washer (Fig. S-2) by one-eighth of
a turn (roughly 45 degrees);

- tighten the lock grub screw to block the washer in place (Fig. S-1);

- block the arm in place following the instructions provided in (Fig. T).

This operation may need to be repeated, tightening or loosening the washer (Fig. S-2),

until the arm is blocked in a horizontal position and the block lever, with a rotation force

that enables manual release, slides in until it reaches the reference plug (Fig. T-1).

N.B.: it is important that, at the end of the operation, the lever is pressed up against

the stroke end plug (Fig. T-1). This position guarantees safe mechanical block of the

“C” arm.

6.1.1.2 Adjusting clamp “X” (optional):

Ensure there is a space equal to the thickness of the sheet metal between the
electrodes; manually approach the arms to check they are parallel and the electrodes
are in line (coinciding points).

Always bear in mind that the length of travel must be 5-6 mm longer than the spot
welding position so that the required force can be applied to the piece.

Where necessary, proceed by loosening the arm lock screws which can be turned or
moved in both directions along their axis; on completing the adjustments, tighten the
lock screws or the grub screws.

6.1.2 Main switch in the “I” position.

The following checks must be performed before carrying out any spot welding

operations with the main switch in the “I” ON position.

Aligning of the clamp electrodes:

- Ensure there is a space equal to the thickness of the sheet metal between the
electrodes; use the “squeeze” function (see paragraph 6.2.1) to check that the
electrodes are perfectly aligned.

- If necessary, check that the arm is fastened in place correctly (see previous
paragraphs).

Cooling system:

- Check that the Cooling system is working properly and the water pipe quick
couplings are inserted correctly (two couplings in the generator and two on the
clamp): the GRA will start up during the first spot welding cycle and switches off
automatically after a specific set time of machine inactivity.

IMPORTANT:

If the GRA alarm is triggered (AL. 7) it may be necessary to bleed the air present in the

hydraulic circuit in order to start the water circulation.

The procedure is as follows:

- Switch off the machine;

- Open the exhaust valve (FIG. B-12).

- Restart the machine and enable the GRA:

- Close the exhaust valve as soon as the air flow stops and only water starts to be
released.

6.2 ADJUSTING THE SPOT WELDING SETTINGS

The settings that are needed to determine the diameter and the mechanical seal of
the spot are:

- Force applied by the electrodes.

- Spot welding current

- Spot welding time

If there has been no specific experience in this sense, it is recommended to perform
some trial spot welding runs using sheet metal of the same thickness and quality as
that to be used for processing operations.

6.2.1 Adjusting the force and squeeze function (pneumatic clamp only)

Force is adjusted in automatic or manual mode (using the air unit pressure
regulator).

To select automatic mode (default settings) or manual mode, press the “MODE” button
(Fig. C-5) until the “MAINTENANCE” option appears on the display; then use the
cursors to reach the “AUTO” option and use the encoder to select “AUTO” or “MAN".
Press the encoder to confirm the setting.

Automatic adjustment:

By selecting “AUTO” it is possible to set the required force value; on pressing the clamp
button the electrodes will squeeze using the force settings, without current delivery.
In “AUTO” mode, during the spot welding cycle, the force of the electrodes is adjusted
automatically according to the settings entered for the spot welding program.

Manual adjustment:

By selecting “MAN” it is possible to set the force value by manually adjusting the
pressure regulator (Fig. B-9): adjust it to 3 bar and squeeze the electrodes using
the clamp button, then read the squeeze force indicated on the display; increase the
pressure and repeat the squeeze operation until the desired force value is reached.
In “MAN” mode, during the spot welding cycle, the force of the electrodes is adjusted
manually following the procedure illustrated above.

Tab. 1 lists the recommended pressure values according to the material being
welded.

Squeeze function:

This allows squeezing of the electrodes using the set force value without current
delivery.

It is possible to squeeze the electrodes in any spot welding programme by following
the procedure below (double click):

Press and release the clamp button and then immediately press and hold the button.
The clamp will squeeze and the electrodes will remain closed until the button is
released. The “SQUEEZING” option will be visible on the display and the clamp LED
will blink.

WARNING: the use of protective gloves can make the double click
squeezing operation slightly difficult. It is therefore recommended to
select the squeeze function in the “MAINTENANCE” program.

WARNING!

RESIDUAL RISK! This operating mode also causes residual risk of
crushing of the upper limbs: operators must take all necessary precautions (see
safety chapter).

6.2.2 Automatic setting of spot welding parameters (Current, Time)

(Paragraph 4.2.1 and Fig. C)

The spot welding parameters are set automatically when the thickness and material (*)
of the sheet metal to be welded is selected, as follows:

- EASY (two identical sheets).

- PRO (two identical or different sheets).

- MULTI (three identical or different sheets).

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

A (*) NOTE: the standard materials available are as follows:
“Ferro” (abbreviated in “Fe”): low carbon content steel sheets;
“Fe Zn” (abb. “Fz”): low carbon content galvanised steel sheets;
“Hss” (abb. “Hs”): high rupture point steel sheets (700 MPat max);
“Boro” (abb. “Br”): boron sheet metal.

6.2.3 Manual setting of spot welding parameters and creation of a customised
programme.

Itis possible to manually set the spot welding parameters to perform a trial welding run
or to create a customised programme.

Starting from the “Easy, Pro, Multi” mode, press button 1 seen in Fig. C for about three
seconds to enter “MANUAL/PROGR” mode, then use the same button to select the
parameter to be changed: press and turn the encoder to change the value, press the
encoder once again to confirm. When operating with this mode, it is possible to use
the selected parameters during spot welding operation, but they will not be saved to
the machine’s memory.

To return to the initial mode, press button 1 seen in Fig. C for 3 seconds; the words
“program store?” will appear; select “NO” to NOT save the setting, press “YES” to
save with name.

All customised programmes can be reused when required by selecting the “CUST”
mode option.

6.3 SPOT WELDING PROCEDURE

Operations applicable to all tools, starting from the “Easy, Pro, Multi” modes:

- Select the sheet metal to be welded (materials and thicknesses) using the
encoder.

- View the pre-set spot welding parameters (Fig.C-1).

- Customise the spot welding programme where used (see previous paragraph).

6.3.1 PNEUMATIC CLAMP

- Select the continuous or pulse spot welding mode Fig. C-2).

- Place the fixed arm electrode on the surface of one of the two sheets to be
welded.

- Press the button on the clamp handgrip to trigger the:
a) Closing of the sheet metal between the electrodes.
b) Start of the spot welding cycle with current flow indicated by LED _%_ on the

control panel.
- Release the button a few seconds after LED _%_ has switched off.

- When the welding has been completed, the average welding current is displayed
(except for the initial and final ramps) along with the electrode force.
A*“warning” may also be displayed along with the values, indicated by a blinking red
clamp LED (see TAB. 2), according to the results achieved by the welding.



- When the work has been completed, return the clamp to its housing on the trolley.

WARNING: Dangerous high voltage! Always check that the clamp power

cable is intact and in good condition; the protective corrugated tube
must never be sheared, broken or crushed! Before and during use of the clamp,
always check the cable is kept well away from all moving parts, heat sources,
sharp surfaces, liquids, etc.

WARNING: the clamp contains the transformation, insulation and

straightening units needed for spot welding operations; if there is any
doubt concerning the integrity of the clamp (due to a fall, violent impact etc.)
disconnect the spot welder and contact the authorised servicing centre.

6.3.2 STUDDER GUN

WARNING!

- To fit or remove the accessories on the gun chuck use the two fixed hexagon
wrenches to stop the chuck turning.

- When working on doors, bonnets or boots, it is mandatory to connect the earth bar
to these parts to prevent current flowing through the hinges, and in any case in the
proximity of the area being spot-welded (if the current has to travel long distances
this will reduce the efficiency of the weld).

Connecting the earth cable:

a) Strip the sheet as close as possible to the point where you intend to work, to
achieve a surface which corresponds to the contact surface of the earth bar.

b1) Fasten the copper bar to the surface of the sheet metal using an ARTICULATED

CLAMP (welding model).

An alternative option to the “b1” procedure (difficult to put into practice) is as

follows:

Weld a washer to the surface of a suitably prepared sheet; thread the washer

through the copper bar slit and block it in place using the clip delivered with the

machine.

b2)

A Spot-welding the earth terminal fastener washer

Assemble the relative electrode on the gun chuck (POS.9 Fig. 1) and insert the washer
(POS.13, Fig. I).

Position the washer in the chosen position. Connect the earth terminal in the same
area; press the gun button and weld the washer to be fastened as described above.

Spot-welding screws, washers, nails, rivets

Fit the gun with the appropriate electrode, insert the piece to be spot-welded and place
it on the desired spot on the sheet; press the button on the gun: only release the button
when the set time has elapsed (LED_%_ will switch off).

= | Spot-welding from one side only

Assemble the relative electrode on the gun chuck (POS.6 Fig. 1) pressing on the
surface to be spot-welded. Press the gun button; only release the button when the set
time has elapsed (LED_%_ will switch off).

WARNING!

Maximum thickness of the sheet to be spot-welded from one side only: 1+1 mm. This

type of spot welding on chassis bearing structures in not permitted.

In order to achieve correct sheet metal spot welding results, it is necessary to adopt

some essential precautionary measures:

1 - Animpeccable earth connection.

2 - The two parts to be spot-welded must be stripped of all varnish, grease, oil etc.

3 - The parts to be spot-welded must be in contact with each other, with no air gap;
where necessary press together using a tool, not the gun. Excessive pressure
can lead to undesired results.

- The thickness of the upper piece must not exceed 1 mm.

- The electrode tip must be 2.5 mm in diameter.

- Firmly tighten the nut that blocks the electrode, check that the welding cable
connectors are blocked correctly.

- Position the electrode using light pressure (3+4 kg) when ready to spot weld.
Press the button and allow the set spot welding time to elapse; only then retract
with the gun.

8 - Never retract more than 30 cm from the earth fixing point.
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Simultaneous spot welding and drawing of special washers

This function is performed by assembling and firmly tightening the chuck (POS.4, Fig.
1) on the extractor body (POS.1, Fig. I), then connect and firmly tighten the other
extractor terminal to the gun (Fig. I). Insert the special electrode (POS.14 Fig. I) on the
chuck (POS.4 Fig. I) and block in place with the relative screw (Fig. I). Spot-weld it in
the desired position, regulating the spot welder for washer spot welding operations,
and start the traction phase.

When completed, rotate the extractor by 90° to remove the washer which can then be
spot-welded again in a new position.

Heating and upsetting sheets

In this operating mode, the TIMER is disabled by default: select welding time and “inf’
= Infinite Time will appear on the display.

The length of operations is therefore set manually according to the length of time for
which the gun button is pressed.

The current intensity is automatically adjusted according to the thickness of the
selected sheet metal.

13
Heating sheet metal

Assemble the carbon electrode (POS. 12, Fig. I) on the gun chuck and block in place
with the ring nut. Use the carbon tip to touch the previously stripped zone and press
the gun button. Start working from the outside inwards, with circular movement so that
the sheet metal heats up; it will then harden and return to its original position.

In order to prevent the sheet metal from hardening too much, work on small areas at a
time and immediately wipe the area with a damp cloth so it has time to cool down.

E
Upsettin sheet metal

When using the relative electrode in this position, sheet metal that has localised
deformation can be flattened.

(©

Jogged spot welding (Patching)

This function is ideal for spot welding small sheet metal rectangles to cover holes
generated by rust or other causes.

Assemble the relative electrode (POS. 5, Fig. |) on the gun, tighten place with the ring
nut. Strip the work area and check that the piece of sheet metal to be spot-welded is
clean with no traces of grease or varnish.

Arrange the piece and position the electrode, then press and hold the gun button;
proceed at a steady pace following the work/stand-by intervals of the spot welder.
N.B.: Apply light pressure (3+4 kg) during this operation, following an ideal line of 2+3
mm from the edge of the new piece to be welded.

_9-

To achieve the best results:
- Never retract more than 30 cm from the earth fixing point.
2 - Use cover steel sheeting with a maximum thickness of 0.8 mm; stainless steel is
highly recommended.
3 - Proceed at the pace imposed by the spot welder. Move forward during the stand-
by phase, and stop during the spot welding phase.

Using the supplied extractor (POS.1, Fig. I)

Coupling washers and traction

This function is carried out by fitting and firmly tightening the chuck (POS 3, Fig. |) on
the electrode body (POS. 1 Fig. I). Hook on the spot-welded washer (POS.13 Fig. I)
as illustrated above and start the traction phase. When completed, rotate the extractor
by 90° to remove the washer.

Coupling and traction of rivets

This function is carried out by fitting and firmly tightening the chuck (POS 2, Fig. I)
on the electrode body (POS. 1 Fig. |) Insert the spot-welded plug (POS.15-16 Fig. I)
on the chuck (POS.1 Fig. |) as illustrated above, whilst pulling the terminal towards
the extractor (POS.2, Fig. I). After completing insertion release the chuck and start
traction. Finally, pull the chuck towards the hammer to slide out the rivet.

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE WORK,
MAKE SURE THAT THE SPOT WELDER IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
The main switch must be blocked in the “O” position using the supplied
padlock!

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE PERFORMED BY THE OPERATOR.

- adjustment/resetting of the diameter and profile of the electrode tip;

- replacing the electrodes and arms;

- checking electrode alignment:

- checking cable and clamp cooling;

- exhausting of condensation from the compressed air intake filter;

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

- periodic check to ensure there are no water leaks.

- checks to ensure the spot welder and clamp power supply cables are in perfect
condition.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT WELDER PANELS OR THE
CLAMP AND ACCESSING THE UNIT, MAKE SURE THE SPOT WELDER

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

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

contact with moving parts.

Inspect the inside of the spot welder and clamp regularly, with a frequency depending on

use and environmental conditions, and remove the dust and metal particles deposited on

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

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned

with a very soft brush or suitable solvents.

During this phase, take this opportunity to:

- Check that the insulation of the cables shows no forms of damage, and they have
not worked loose or have oxidised.

- Check that the screws connecting the transformer secondary unit to the output bars/
plaits are all firmly tightened and there are no signs of oxidising or overheating.

IF THE SPOT WELDER IS NOT WORKING PROPERLY, BEFORE MAKING MORE
SYSTEMATIC CHECKS OR CALLING YOUR SERVICING CENTRE MAKE THE
FOLLOWING CHECKS:

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

- Check that the display does not indicate any alarm signals (see TAB. 2): when the
alarm has stopped, press “START” to restart the spot welder; check that the cooling
water is circulating correctly and decrease the intermittence ratio of the work cycle
where necessary.

- Check that the elements of the secondary circuit parts (arm-holder — arms —
electrode holder — cable connections) are working efficiency and have not loosened
or rusted.

- Check that the spot welding parameters are suitable for the work being
performed.

7.2.1 Interventions on the GRA

In the case of:

- excessive need to top-up the water level in the tank;

- excessive tripping of alarm 7;

- water leaks;

it is recommended to check for any problems inside the Cooling system zone.
Referto the instructions in section 7.2 regarding general checks and, after disconnecting
the spot welder from the mains, remove the side panel (FIG .L).

Make sure there are no leaks in the couplings or pipes. If there are water leaks, replace
all damaged parts. Eliminate any water which has leaked during the maintenance
work, and replace the side panel.

Then reset the spot welder following the instructions provided in paragraph 6 (Spot
welding).

7.2.2 Replacing the internal battery

If the memory does not maintain the correct date and time, replace the battery (CR2032
- 3V) found in the compartment at the back of the control panel.

When the spot welder is disconnected from the mains, remove the control panel
screws, remove the connectors and replace the battery.

WARNING! Make sure that all the connectors are connected properly before re-
assembling the control panel on the machine.
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APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO

P

ROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

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.

L

p

p
L.

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

a chiave del lucchetto puo essere consegnata esclusivamente all’operatore

esperto od istruito sui compiti assegnatigli e sui possibili pericoli derivanti da

q

uesto procedimento di saldatura o dall’'uso negligente della puntatrice.

In assenza dell’operatore I'interruttore dev’essere posto in posizione “O”

b

loccato con il lucchetto chiuso e privo di chiave.

/N

Eseguire [l'installazione elettrica secondo leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

La connessione dei cavi di saldatura e qualunque intervento di manutenzione
ordinaria sui bracci e/o elettrodi devono essere eseguiti a puntatrice spenta
e scollegata dalla rete di alimentazione. Sulle puntatrici ad azionamento con
cilindro pneumatico e necessario bloccare I'interruttore generale in posizione
“0” col lucchetto in dotazione.

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

le previste norme e

/3\ [N\ /N

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

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.

PDOO®
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EMF
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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.

DEPRERO®

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

q
p

ueste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della
untatrice.

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 daridurre I’esposizione
ai campi elettromagnetici:
- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di puntatura (se presenti).
- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di puntatura.
- Non avvolgere mai i cavi di puntatura (se presenti) attorno al corpo.
- Non puntare con il corpo in mezzo al circuito di puntatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.
- Collegare il cavo 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. M);
- d=3cm, f= 50cm (Fig. N);
- d=30cm (Fig. O);
- d=20cm (Fig. P) 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
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RISCHIO DI SCHIACCIAMENTO DEGLI ARTI SUPERIORI
La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e
dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

protezione integrata contro il pericolo di schiacciamento degli arti superiori:

dita, mano, avambraccio.

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 (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).

- 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.

- Lazona dilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

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

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

- RISCHIO DI RIBALTAMENTO E CADUTA

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

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

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

A PROTEZIONI E RIPARI

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

-10-



DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE (INTERRUTTORE GENERALE BLOCCATO
IN “O” CON LUCCHETTO CHIUSO E CHIAVE ESTRATTA nei modelli con
azionamento a CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) controllata da microprocessore,

tecnologia inverter a media frequenza, alimentazione trifase e corrente continua d’uscita.

La puntatrice & dotata di pinza pneumatica raffreddata ad acqua. La pinza pneumatica

contiene al suo interno il gruppo di trasformazione e raddrizzamento che consente,

rispetto alle puntatrici tradizionali, elevate correnti di puntatura con ridotti assorbimenti

di rete, I'utilizzo di cavi molto piu lunghi e leggeri per una migliore maneggevolezza ed

un ampio campo d’azione, minimi campi magnetici presenti nell'intorno dei cavi.

La puntatrice pu6 operare su lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio, su lamiere

in ferro zincato, su lamiere in acciaio ad alta resistenza e su lamiere in acciaio al boro.

Dotata inoltre di prese rapide per I'utilizzo delle attrezzature accessorie (Studder, Pinza

X), permette I'esecuzione di numerose lavorazioni a caldo sulle lamiere e di tutte le

lavorazioni specifiche del settore autocarrozzeria.

Le principali caratteristiche dell'impianto sono:

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

- selezione da pannello della modalita di puntatura (continua o pulsata);

- scelta automatica dei parametri di puntatura in funzione delle lamiere;

- personalizzazione dei parametri di puntatura;

- riconoscimento automatico dell’'utensile inserito;

- controllo automatico della corrente di puntatura;

- controllo manuale e automatico della forza agli elettrodi;

- porta “USB”.

2 2 ACCESSORI DI SERIE
Supporto bracci;

- Supporto cavo pinza;

- Gruppo filtro riduttore (alimentazione aria compressa);

- Pinza “C” con bracci standard completa di cavo con spina scollegabile dal
generatore;

- Gruppo di raffreddamento (GRA integrato).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Bracci ed elettrodi con lunghezza e/o forma diversa per pinza “C” (vedi lista
ricambi);

- Palo di sostegno e scaricatore di peso della pinza;

- Pinza “X”;

- Kit studder;

- Kit anello pinza “C”.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (Fig. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato.

- Numero delle fasi e frequenza della linea di alimentazione.

- Tensione di alimentazione.

Potenza di rete a regime permanente (100%).

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

Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

Corrente massima con elettrodi in corto-circuito.

Corrente a secondario a regime permanente (100%).

Scartamento e lunghezza del braccio (standard).

Forza minima e massima regolabile agli elettrodi.

Pressione nominale della sorgente di aria compressa.

Pressione della sorgente d’aria compressa necessaria per ottenere la massima

forza agli elettrodi.

12 - Portata dell'acqua di raffreddamento.

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

14 - Massa del dispositivo di puntatura.

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

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della puntatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della puntatrice stessa.

22 OONOOURWN =
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Sicurezza

3.2 ALTRI DATI TECNICI

3.2.1 Puntatrice

Caratteristiche generali

- Tensione e frequenza di alimentazione
- Classe di protezione elettrica :
- Classe d’isolamento : H

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Grado di protezione involucro P21
- Tipo di raffreddamento Acqua
- (*) Ingombro(LxWxH) 820 x 610 x 1150mm
- (**) Peso 77kg
Input

- Potenza max in cortocircuito (Scc ) : 75kVA
- Fattore di potenza a Scc (cosj) : 0.8
- Fusibili di rete ritardati : 32A
- Interruttore automatico di rete 25A (“C"- IEC60947-2)
- Cavo di alimentazione (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tensione secondaria a vuoto (U, d) 13V
- Corrente max di puntatura (I, max) 12kA

Capacita di puntatura : max 3 +3 +3 mm
Rapporto intermittenza : 3%
Forza massima agli elettrodi : 550 daN
Lunghezza del braccio “C” 95 mm standard
Regolazione corrente di puntatura automatica e programmabile
Regolazione tempo di puntatura automatico e programmabile
Regolazione tempo di accostaggio automatico e programmabile
Regolazione tempo di rampa automatico e programmabile
Regolazione tempo di mantenimento automatico e programmabile
Regolazione tempo freddo automatico e programmabile
Regolazione numero impulsi automatico e programmabile
- Regolazione forza agli elettrodi automatica o manuale.
(*) NOTA: I'ingombro non comprende i cavi e il palo di sostegno.

(**) NOTA: il peso del generatore non comprende la pinza e il palo di sostegno.

3.2.2 Gruppo di raffreddamento (GRA)
Caratteristiche generali

- Pressione massima (pmax)

- Potenza di raffreddamento (P @ 11/min)
- Capacita serbatoio : 8l

- Liquido di raffreddamento acqua demineralizzata
4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 ASSIEME DELLA PUNTATRICE E COMPONENTI PRINCIPALI (Fig. B)

Sul lato anteriore:

- Pannello di controllo;

- Porta USB;

- Presa per 'attacco della pinza;

- Prese rapide per 'attacco dei tubi acqua;

- Supporto cavo pinza.
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Sul lato posteriore:

6 - Interruttore generale;

7 - Ingresso del cavo di alimentazione;

8 - Supporto bracci;

9 - Gruppo regolatore di pressione, manometro e filtro ingresso aria;
10 - Tappo del serbatoio del gruppo di raffreddamento (GRA);

11 - Livello dell’acqua del GRA;

12 - Sfiato dell'aria del GRA.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO E REGOLAZIONE
4.2.1 Pannello di controllo (Fig. C)
Descrizione dei parametri di puntatura:

POWER Potenza: percentuale della potenza erogabile in puntatura - range da 5 a
100%.

[

H Forza agli elettrodi (modalita automatica): forza con cui gli elettrodi della

pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare; la macchina regola
automaticamente la forza impostata prima di eseguire il punto.
Tempo di accostaggio (modalita manuale): tempo in cui gli elettrodi della
pinza pneumatica accostano le lamiere da puntare senza erogare corrente;
serve a fare in modo che gli elettrodi raggiungano la massima pressione,
impostata tramite il regolatore di pressione, prima di erogare corrente - range
da 200 ms a 1 secondo.

Tempo di rampa: tempo impiegato dalla corrente a raggiungere il valore
massimo impostato. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo si applica solo al primo impulso - range da 0 a 1 secondo.

Tempo di puntatura: tempo in cui la corrente di puntatura viene mantenuta
pressoche costante. Nella funzione pinza pneumatica ad impulsi questo
tempo si riferisce alla durata del singolo impulso - range da 10 ms a 1
secondo (*).

Tempo freddo o Pausa: (solo per puntatura ad impulsi) tempo che intercorre
tra un impulso di corrente ed il successivo - range da 10 ms a 400 ms.

J-I.J_I. Numero di impulsi: (solo per puntatura ad impulsi) numero di impulsi di
corrente di puntatura, ciascuno di durata pari al tempo di puntatura impostato
-range da 1 a 10(**).

Tempo di mantenimento: tempo in cui gli elettrodi della pinza pneumatica
mantengono accostate le lamiere appena puntate senza erogare corrente.
Durante questo periodo avviene il raffreddamento del punto di saldatura e la
cristalizzazione del nocciolo saldato; la pressione in questa fase affina il
grano del metallo aumentandone la resistenza meccanica - range da 40 ms
a 1 secondo.

(*) NOTA: la somma dei cicli di rampa e dei cicli di puntatura non pud superare 1
secondo.

(**) NOTA: il numero massimo di impulsi impostabili dipende dalla durata del singolo
impulso: il tempo totale effetti\{: di puntatura non puo’ superare 1 secondo.

1 - Tasto a doppia funzione l])

a) FUNZIONE BASE: visualizzazione sequenziale dei parametri di puntatura:
potenza/corrente erogabile, forza/tempo di accostaggio, tempo di rampa,
tempo di puntatura, tempo freddo (solo in pulsato), numero degli impulsi (solo in
pulsato), tempo di mantenimento.

b) FUNZIONE SPECIALE: modifica dei parametri di puntatura visualizzati e
personalizzazione di un programma.
Per accedere a questa funzione & necessario seguire la procedura descritta nel
paragrafo 6.2.3 .

2 - Tasto di selezione della funzione e dell’utensile utilizzato

Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura continua:
il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
rampa, un tempo di puntatura e termina con un tempo di mantenimento.

PULSE Funzione pinza pneumatica con corrente di puntatura “pulsata”:
il ciclo di puntatura inizia con un tempo di accostaggio, prosegue con un tempo di
rampa, un tempo di puntatura, un tempo freddo, una serie di impulsi (vedi “Numero di
impulsi” in questo paragrafo) e termina con un tempo di mantenimento.
Questa funzione migliora la capacita di puntatura su lamiere zincate oppure su lamiere
con particolari pellicole protettive.

Funzione studder (solo con pistola studder).
La selezione di questa funzione ¢ possibile solo collegando opportunamente la pistola
studder all’apposita presa della pinza standard (vedi paragrafo 5.9 collegamento
dello studder).
Le lavorazioni effettuabili con questa funzione sono schematizzate nel pannello di
controllo (fig. C) con il seguente significato:

-LL 9 A Ppuntatura con appositi elettrodi di: spine, ribattini, rondelle, rondelle
speciali, filo ondulato.

Puntatura con apposito elettrodo di viti @ 4mm.

Puntatura con apposito elettrodo di: viti @ 5+6mm e ribattini @ 5mm.
Puntatura con apposito elettrodo su un solo lato della lamiera.
Rinvenimento lamiere con elettrodo al carbone.

Ricalcatura di lamiere con apposito elettrodo.

Puntatura intermittente con apposito elettrodo per rappezzatura su
lamiere.



3 - Tasti “cursori”: (l]
Permettono di spostare il cursore all'interno del Display.

4 - Encoder doppia funzione:

a) FUNZIONE BASE: variazione dei valori selezionati - '+
Ruotando la manopola: si seleziona un valore tra quelli disponibili per una data
funzione.

b) FUNZIONE SPECIALE: “ENTER” - conferma del valore selezionato r‘
Premendo la manopola: si conferma il valore selezionato.
A veny

5 - Tasto doppia funzione:
a) FUNZIONE BASE: “MODE” - tasto sequenziale

Il tasto, premuto in sequenza, permette le seguenti modalita:

- EASY (una sola lamiera con studder o due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

- CUST (Custom = Lista dei programmi di puntatura personalizzati).

- MANUTENZIONE (accostaggio degli elettrodi senza erogare corrente,
impostazione della regolazione automatica o manuale della forza, impostazione
della lunghezza bracci).

NOTA: La disponibilita o meno di una o piu funzioni base dipende dall’'utensile

utilizzato.

b) FUNZIONE SPECIALE: “MENU’”

Per accedere alla funzione “ Menu’ ” mantenere premuto il tasto “MODE” per

almeno 3 secondi.

Per uscire da “ Menu’ “ ripremere il tasto per 3s.

Il tasto permette di accedere alle seguenti funzioni secondarie:

- LINGUA (impostazione della lingua utente)

- DATA (impostazione della data corrente)

- ORA (impostazione dell’ora corrente)

- REGISTRA? (registrazione cronologica dei parametri di puntatura del lavoro
effettuato).

6 - Tasto “ESC”:
Permette di uscire dalla selezione attiva per ritornare alla schermata iniziale senza
salvare le eventuali modifiche.
ATTENZIONE! premendo contemporaneamente i tasti “ESC” e “MODE”
A all’avvio della macchina verranno richiamate le impostazioni di fabbrica;
i programmi personalizzati verranno cancellati!

7 - Display:
Permette di visualizzare tutte le informazioni necessarie all'utilizzatore per impostare
il lavoro di puntatura in base alle funzioni utilizzate.

START

8 - Tasto “sTART”: [l

Abilita la macchina a funzionare al primo avvio o dopo una situazione di allarme.
NOTA:

Il display segnala all'operatore, quando necessario, che deve premere il pulsante
“START” per poter utilizzare la macchina.

9 - Led allarme generale, led puntatura, led registrazione:
Led giallo allarme generale l] : si accende all'intervento delle protezioni termostatiche,

intervento allarmi per sovra tensione, sotto tensione, mancanza fase, mancanza aria,
mancanza acqua, cortocircuito accidentale del circuito di puntatura.

Led rosso _%_ “puntatura”: si accende per tutta la durata del ciclo di puntatura.

REC
Led rosso *~=* “REC” (registrazione): si accende quando la macchina & impostata per
registrare i parametri dei punti che verranno eseguiti.
NOTA:
La registrazione avviene esclusivamente su memoria USB.

4.2.2 Gruppo regolatore di pressione e manometro (fig. B-9)

Permette di regolare la pressione esercitata agli elettrodi della pinza pneumatica
agendo sulla manopola di regolazione (solo per pinze pneumatiche in modalita
“Manuale”).

4.3 FUNZIONI DI SICUREZZA ED INTERBLOCCO

4.3.1 Protezioni e allarmi (TAB. 2)

a) Protezione termica:
Interviene nel caso di sovratemperatura della puntatrice causata dalla mancanza
o portata insufficiente dell’acqua di raffreddamento oppure da un ciclo di lavoro
superiore al limite ammesso.
L'intervento e segnalato dall'accensione del led giallo l] sul pannello comandi.

L'allarme viene visualizzato sul display con:

AL 1 = allarme termico macchina.

AL 2 = allarme termico pinza.

AL 5 = allarme termostato di sicurezza.

AL 8 = allarme termico studder.

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

RIPRISTINO : manuale (azione sul pulsante “START” dopo il rientro nei limiti di
temperatura ammessi - spegnimento del led giallo l] )-

b) Interruttore generale:
- Posizione “O” = aperto lucchettabile (vedi capitolo 1).
ATTENZIONE! In posizione "O” i morsetti interni (L1+L2+L3) di collegamento
cavo di alimentazione sono in tensione.
- Posizione “|” = chiuso: puntatrice alimentata ma non in funzione (STAND BY - si
richiede di premere il pulsante “START”).
- Funzione emergenza
Con puntatrice in funzione I'apertura (pos. “ | "=>pos “O” ) ne determina I'arresto
in condizioni di sicurezza:
- corrente inibita;
- apertura degli elettrodi (cilindro allo scarico);
- riavvio automatico inibito.
c) Sicurezza aria compressa

Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione (p < 3bar) dell’alimentazione
aria compressa;

L'intervento e segnalato sul display con AL 6 = allarme mancanza aria.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”) dopo il rientro dei limiti di

pressione ammessi (indicazione manometro >3bar).

d) Sicurezza gruppo di raffreddamento
Interviene in caso di mancanza o caduta di pressione dellacqua di
raffreddamento;
L'intervento € segnalato sul display con AL 7 = allarme mancanza acqua.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: rabboccare il liquido di raffreddamento quindi spegnere ed accendere
la macchina (vedi anche Par. 5.6 “predisposizione del gruppo di raffreddamento”).
e) Sicurezza cortocircuito in uscita (solo pinza pneumatica)

Prima di eseguire il ciclo di saldatura la macchina controlla che i poli (positivo
e negativo) del circuito secondario di puntatura siano privi di punti in contatto
accidentale.
Lintervento & segnalato sul display con AL 9 = allarme cortocircuito in uscita.
EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco
della corrente (saldatura inibita).
RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START” dopo aver rimosso la causa
del cortocircuito).

f) Protezione mancanza fase

Lintervento & segnalato sul display con AL 11 = allarme mancanza fase.

EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).

Protezione sovra e sotto tensione

Lintervento € segnalato sul display con AL 3 = allarme sovratensione e con AL 4

= allarme sottotensione.

EFFETTO: blocco movimentazione, apertura elettrodi (cilindro allo scarico); blocco

della corrente (saldatura inibita).

RIPRISTINO: manuale (azione sul pulsante “START”).

Pulsante “START” (Fig. C-8).

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

ciascuna delle seguenti condizioni:

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

- dopo ogni intervento dei dispositivi di sicurezza/ protezione;

- dopo il ritorno dell’alimentazione di energia (elettrica ed aria compressa)

precedentemente interrotta per sezionamento a monte o avaria.

-
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5. INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
A 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
nellimballo come indicato in questo capitolo (Fig. D).

5.2 MODALITA’ DI SOLLEVAMENTO (Fig. E).

Il sollevamento della puntatrice dev'essere eseguito con doppia fune e ganci
opportunamente dimensionati per il peso della macchina, utilizzando gli appositi anelli
M12.

E’ assolutamente vietato imbragare la puntatrice con modalita diverse da quelle
indicate.

5.3 UBICAZIONE

Riservare alla zona d’installazione una area sufficientemente ampia e priva di ostacoli
atta a garantire I'accessibilita al pannello comandi all'interruttore generale e all’area di
lavoro 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.

La puntatrice 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 interuttori differenziali del
tipo:

- Tipo A () per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- La puntatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell’utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.4.2 Spina e presa di rete

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 3P+T ) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete protetta da fusibili o da interruttore automatico
magnetotermico; 'apposito terminale di terra dev'essere collegato al conduttore di
terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

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

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

5.5 COLLEGAMENTO PNEUMATICO

- Predisporre una linea aria compressa con pressione di esercizio ad 8 bar.

- Montare sul gruppo filtro riduttore uno dei raccordi aria compressa a disposizione
per adeguarsi agli attacchi disponibili nel luogo d’installazione.

5.6 PREDISPOSIZIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO (GRA)

A ATTENZIONE! Le operazioni di riempimento devono essere eseguite
con 'apparecchiatura spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.
Evitare di usare liquidi antigelo elettricamente conduttivi.

Usare solo acqua demineralizzata.

- Aprire la valvola di scarico (FIG. B-12).
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- Effettuare il riempimento del serbatoio con acqua demineralizzata attraverso il
bocchettone (Fig. B-10): capacita del serbatoio = 8 |; porre attenzione ad evitare
ogni eccessiva fuoriuscita d’acqua a fine riempimento.

- Chiudere il tappo del serbatoio.

- Chiudere la valvola di scarico.

5.7 COLLEGAMENTO PINZA PNEUMATICA (Fig. F)

A ATTENZIONE! Presenza di tensione pericolosa! Evitare nel modo piu

assoluto di collegare alle prese della puntatrice spine diverse da quelle
previste dal costruttore. Non tentare di inserire qualsiasi tipo di oggetto nelle
prese!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Inserire la spina polarizzata della pinza nella apposita presa della macchina, quindi
sollevare le due leve fino ad ottenere il fissaggio completo della spina.

- (se presenti) inserire i tubi di raffreddamento ad acqua(*), rispettando i colori (tubo
blu su presa blu, tubo rosso su presa rossa). Verificare che I'aggancio rapido dei
tubi sia eseguito correttamente.

NOTA(*): se i tubi acqua non sono inseriti, la pinza NON viene raffreddata
correttamente con conseguente sollecitazione termica dannosa per le parti
elettriche.

5.8 PINZA “C”: COLLEGAMENTO DEL BRACCIO

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!
Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Ruotare il fermo come in fig. G1.

- Se utilizzato, assemblare il supporto pinza (Fig. G2).

- Inserire il braccio nell'apposita sede inclinandolo opportunamente (Fig. G3).

- Allineare il braccio all’elettrodo del pistone e serrare il fermo (Fig. G4-A).

- Collegare i tubi acqua agli appositi innesti rapidi (Fig. G4-B).

- Verificare che innesto rapido dei tubi sia eseguito correttamente.

- Se utilizzato, assemblare manico supporto pinza dal lato opportuno (Fig. G5).
NOTA: se i tubi acqua non sono inseriti, la pinza NON viene raffreddata
correttamente con conseguente sollecitazione termica dannosa per le parti
elettriche.

5.9 COLLEGAMENTO DELLA PISTOLA STUDDER CON CAVO DI MASSA

A ATTENZIONE! Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori!

Rispettare scruplosamente la sequenza delle istruzioni sotto riportate!

- Macchina scollegata dalla rete di alimentazione.

- Collegare la pinza pneumatica standard prevista per la macchina e rimuovere il braccio
fisso (Fig. H1).

- Posizionare la pinza in una superficie piana di materiale omogeneo e compatto per
evitare il pericolo di caduta o spostamenti pericolosi.

- Rimuovere il braccio mobile svitando lo stelo del pistone agendo con chiave su apposita
sede (Fig. H2).

- Collegare il cavo di massa dello studder avvitando il capocorda allo stelo del pistone
(Fig. H3).

- Collegare il cavo con la pistola studder utilizzando I'aggancio del braccio fisso.
Linserimento avviene come il braccio di puntatura (Fig. H4).

- Collegare I'apposito raccordo acqua tra le prese rapide blu e rossa della pinza (Fig. H5).

- Inserire il connettore jack del cavo di comando nella apposita presa della pinza (Fig.
H6).

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

6.1.1 Interruttore generale in posizione “O” e lucchetto chiuso!

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura, sono necessarie una serie

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

lucchetto chiuso.

Collegamenti alla rete elettrica e pneumatica:

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

- Verificare I'allacciamento aria compressa: eseguire il collegamento del tubo di
alimentazione alla rete pneumatica e regolare la pressione tramite la manopola del
riduttore sino a leggere sul manometro un valore prossimo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regolazione e fissaggio del braccio della pinza “C”

Questa operazione deve essere eseguita solo nel caso in cui, dopo aver bloccato

il braccio come spiegato nel paragrafo 5.8, si dovesse presentare comunque un

movimento orizzontale del braccio stesso (Fig. Q)

Per questa operazione procedere come segue:

- sbloccare il braccio ruotando la leva di sblocco (Fig. R);

- allentare il grano (Fig. S-1) ed avvitare la ghiera (Fig. S-2) di un ottavo di giro (circa
45 gradi);

- bloccare la ghiera avvitando il grano di blocco (Fig. S-1);

- bloccare il braccio eseguendo I'operazione indicata in (Fig. T).

L'operazione & da eseguire anche piu volte, avvitando o svitando la ghiera (Fig. S-2),

fino a che il braccio si presenta bloccato orizzontalmente ed allo stesso tempo la

leva di bloccaggio, con sforzo di rotazione adeguato allo sgancio manuale, arriva in

chiusura fino alla battuta realizzata dalla spina di riferimento (Fig. T-1).

NOTA BENE: & importante che al termine dell’operazione, la leva si presenti in

battuta sulla spina di fine corsa (Fig. T-1). Questa posizione garantisce il bloccaggio

meccanico in sicurezza del braccio a “C”.

6.1.1.2 Regolazioni della pinza “X” (optional):

Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere;
verificare che i bracci, avvicinati manualmente, risultino paralleli e gli elettrodi in asse
(punte coincidenti).

Va sempre tenuto presente che & necessaria una corsa maggiore di 5- 6 mm rispetto
la posizione di puntatura in modo da esercitare sul pezzo la forza prevista.

Effettuare la regolazione, se necessario, allentando le viti di bloccaggio dei bracci
che possono essere ruotati o spostati in entrambi i sensi lungo il loro asse; a fine
regolazione serrare accuratamente le viti o i grani di bloccaggio.

6.1.2 Interruttore generale in posizione “1”.

Le seguenti verifiche vanno effettuate prima di eseguire qualsiasi operazione di

puntatura con interruttore generale in posizione “1” (ON).

Allineamento degli elettrodi della pinza:

- Interporre tra gli elettrodi uno spessore equivalente allo spessore delle lamiere
da puntare; verificare che gli elettrodi, avvicinati tramite la funzione “accostaggio”
(vedere paragrafo 6.2.1), risultino allineati.

- Se necessario verificare il corretto fissaggio del braccio (vedere paragrafi
precedenti).

Gruppo di raffreddamento:

- Verificare il funzionamento del gruppo di raffreddamento e il corretto inserimento

dei raccordi rapidi dei tubi acqua (due raccordi nel generatore e due nella pinza):
il GRA entra in funzione al primo ciclo di puntatura e si spegne dopo un tempo
prestabilito di innattivita della macchina.

IMPORTANTE:

In caso di accensione dell’allarme GRA (AL. 7) potrebbe essere necessario eliminare

I'aria presente nel circuito idraulico per avviare la circolazione dell’acqua.

La procedura & la seguente:

- Spegnere la macchina;

- Aprire la valvola di scarico (Fig. B-12);

- Riavviare la macchina e innescare il GRA;

- Chiudere la valvola di scarico non appena termina la fuoriuscita dell’aria e
incomincia ad uscire solo acqua.

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PUNTATURA

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

- Forza esercitata dagli elettrodi.

- Corrente di puntatura.

- Tempo di puntatura.

In mancanza di esperienza specifica € opportuno eseguire alcune prove di puntatura
utilizzando spessori di lamiera della stessa qualita e spessore del lavoro da eseguire.

6.2.1 Regolazione della forza e funzione accostaggio (solo pinza pneumatica)
La regolazione della forza avviene in modalita automatica o manuale (agendo sul
regolatore di pressione del gruppo aria).

L'impostazione della modalita automatica (impostazione di default) o manuale si
puo’ scegliere premendo piu volte il tasto “MODE” (Fig. C-5) fino a visualizzare
“MANUTENZIONE” sul display; quindi con i cursori ci si posiziona su “AUTO” e tramite
I'encoder si sceglie “AUTO” o “MAN”". Premere I'encoder per confermare la scelta.
Regolazione automatica:

Scegliendo “AUTO” ¢ possibile impostare il valore desiderato della forza; premendo il
pulsante in pinza gli elettrodi accostano con la forza impostata senza erogare corrente.
In modalita “AUTO”, durante il ciclo di puntatura, la forza agli elettrodi viene regolata
automaticamente secondo i valori impostati nel programma di puntatura.

Regolazione manuale:

Scegliendo “MAN” & possibile impostare il valore della forza agendo manualmente sul
regolatore di pressione (Fig B-9): regolare 3 bar e accostare gli elettrodi tramite il pulsante
in pinza, quindi leggere sul display il valore di forza ottenuto; aumentare la pressione e
ripetere I'operazione di accostaggio fino ad ottenere il valore di forza desiderato.

In modalita “MAN”, durante il ciclo di puntatura, la forza agli elettrodi sara quella regolata
manualmente secondo la procedura prima descritta.

In Tab. 1 vengono riportati i valori di pressione consigliati in funzione dei materiali da
puntare.

Funzione accostaggio:

Permette di accostare gli elettrodi con la forza impostata senza erogare corrente.

E’ possibile accostare gli elettrodi in qualsiasi programma di puntatura con la seguente
procedura (doppio clic):

Premere e rilasciare il pulsante in pinza e poi subito mantenere premuto il pulsante. La
pinza accosta e mantiene chiusi gli elettrodi fino al successivo rilascio del pulsante. Il
display visualizza “ACCOSTAGGIO” e il led in pinza lampeggia.

ATTENZIONE: luso di guanti protettivi puo’ rendere difficoltoso
I’accostaggio con doppi clic. E’ pertanto consigliabile selezionare la
funzione di accostaggio all’interno del programma “MANUTENZIONE”.

A ATTENZIONE!

RISCHIO RESIDUO! Anche in questa modalita di funzionamento e
presente il rischio di schiacciamento degli arti superiori: prendere le precauzioni
del caso (vedi capitolo sicurezza).

6.2.2 Impostazione automatica dei parametri di puntatura (Corrente, Tempo)
(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

| parametri di puntatura vengono impostati automaticamente selezionando lo spessore
e il materiale (*) delle lamiere da saldare tra le seguenti modalita:

- EASY (due lamiere uguali).

- PRO (due lamiere uguali o diverse).

- MULTI (tre lamiere uguali o diverse).

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

A (*) NOTA: i materiali standard disponibili sono:

“Ferro” (abbreviato “Fe”): lamiere in ferro a basso contenuto di carbonio;
“Fe Zn” (abb. “Fz”): lamiere zincate in ferro a basso contenuto di carbonio;
“Hss” (abb. “Hs”): lamiere in acciaio ad alto limite di rottura (700 MPa max);
“Boro” (abb. “Br”): lamiere in acciaio al boro.

6.2.3 Impostazione manuale dei parametri di puntatura e creazione di un
programma personalizzato

E’ possibile impostare manualmente i parametri di puntatura per eseguire una
saldatura di prova o per creare un programma personalizzato.

Partendo dalla modalita “Easy, Pro, Multi” premere il pulsante 1 di fig. C per tre
secondi circa per entrare nella modalita “MANUALE/PROG” quindi selezionare con
lo stesso tasto il parametro da modificare: premere e ruotare I'encoder per modificare
il valore, premere nuovamente I'encoder per confermare. In questa modalita & gia
possibile utilizzare in puntatura i parametri scelti, ma non verranno memorizzati.

Per ritornare alla modalita iniziale premere per 3 secondi il tasto 1 di fig. C; appare
“salva il programma?”; scegliere “NO” per NON salvare, “SI” per salvare con nome.

Il programma personalizzato con un nome puo’ essere riutilizzato in qualsiasi momento
all'interno della modalita “CUST".

6.3 PROCEDIMENTO DI PUNTATURA

Operazioni valide per tutti gli utensili, partendo dalle modalita “Easy, Pro, Multi”:

- Selezionare le lamiere da saldare (materiali e spessori) tramite I'encoder.

- Visualizzare i parametri di puntatura pre impostati (Fig.C-1).

- Personalizzare, eventualmente, il programma di puntatura (vedere paragrafo
precedente).

6.3.1 PINZA PNEUMATICA

- Scegliere la funzione puntatura continua o pulsata (Fig. C-2).

- Appoggiare I'elettrodo del braccio fisso sulla superficie di una delle due lamiere da
puntare.

- Premere il pulsante sull'impugnatura della pinza ottenendo:
a) Chiusura delle lamiere tra gli elettrodi.
b) Awvio del ciclo di puntatura con passaggio di corrente segnalato dal led _%-

sul pannello di controllo.
- Rilasciare il pulsante dopo qualche istante dallo spegnimento del led _% .
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- Al termine della puntatura viene visualizzata la Corrente media di puntatura
(escluse le rampe iniziali e finali) e la Forza agli elettrodi.
Ai valori visualizzati si puo’ aggiungere un “avvertimento”, segnalato dal led rosso in
pinza lampeggiante (vedere TAB.2), in base al risultato ottenuto con la puntatura.
- Al termine del lavoro riporre la pinza nell’apposito supporto presente nel carrello.
A ATTENZIONE: presenza di tensione pericolosa! Verificare sempre
I'integrita del cavo di alimentazione della pinza; il tubo corrugato
protettivo non deve essere tagliato, rotto o schiacciato! Prima e durante I'utilizzo

della pinza verificare che il cavo sia lontano da parti in movimento, sorgenti di
calore, superfici taglienti, liquidi, ecc..

ATTENZIONE: la pinza contiene I’assieme di trasformazione, isolamento

e raddrizzamento necessari per la puntatura; nel caso vi siano dubbi
sull’integrita della pinza (a causa di cadute, urti violenti, ecc..) scollegare la
puntatrice e consultare un centro assistenza autorizzato.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATTENZIONE!

- Per fissare o smontare gli accessori dal mandrino della pistola utilizzare due chiavi
fisse esagonali in modo da impedire la rotazione del mandrino stesso.

- Nel caso di operazione su porte o cofani collegare obbligatoriamente la barra di
massa su queste parti onde impedire il passaggio di corrente attraverso le cerniere,
e comunque in prossimita della zona da puntare (lunghi percorsi di corrente
riducono l'efficienza del punto).

Collegamento del cavo di massa:

a) Portare a nudo la lamiera il piu vicino possibile al punto in cui s’intende operare,
per una superficie corrispondente alla superficie di contatto della barra di massa.

b1) Fissare la barra di rame alla superficie della lamiera usufruendo di una PINZA
ARTICOLATA (modello per saldature).
In alternativa alla modalita “b1” (difficolta di attuazione pratica) adottate la
soluzione:

b2) Puntare una rondella sulla superficie della lamiera precedentemente preparata;
far passare la rondella attraverso la feritoia della barra di rame e bloccarla con
I'apposito morsetto in dotazione.

Puntatura rondella per fissaggio terminale di massa

Montare nel mandrino della pistola I'apposito elettrodo (POS.9, Fig. ) e inserirvi la
rondella (POS.13, Fig. I).

Appoggiare la rondella nella zona scelta. Mettere in contatto, sulla stessa zona,
il terminale di massa; premere il pulsante della pistola attuando la saldatura della
rondella sulla quale eseguire il fissaggio come descritto precedentemente.

Puntatura viti, rosette, chiodi, rivetti

Dotare la pistola dell’elettrodo adatto inserirvi 'elemento da puntare ed appogiarlo alla
lamiera sul punto desiderato; premere il pulsante della pistola: rilasciare il pulsante
solo dopo trascorso il tempo impostato (spegnimento led )

[»)
Puntatura lamiere da un solo lato

Montare nel mandrino pistola I'elettrodo previsto (POS.6, Fig. |) premendo sulla
superficie da puntare. Azionare il pulsante della pistola, rilasciare il pulsante solo dopo
trascorso il tempo impostato (spegnimento led

ATTENZIONE!

Massimo spessore della lamiera puntabile, da un solo lato: 1+1 mm . Non € ammessa

questa puntatura su strutture portanti della carrozzeria.

Per ottenere risultati corretti nella puntatura delle lamiere & necessario adottare alcune

precauzioni fondamentali:

1 - Una connessione di massa impeccabile.

2 - Le due parti da puntare devono essere messe a nudo da eventuali vernici,

grasso, olio.

3 - Le parti da puntare dovranno essere a contatto I'una con l'altra, senza intraferro,
al bisogno pressare con un utensile, non con la pistola. Una pressione troppo
forte porta a cattivi risultati.

- Lo spessore del pezzo superiore non deve superare 1 mm.

- La punta dell’elettrodo deve possedere un diametro di 2,5 mm.

- Stringere bene il dado che blocca I'elettrodo, verificare che i connettori dei cavi di
saldatura siano bloccati.

- Quando si punta, appoggiare l'elettrodo esercitando una leggera pressione
(3+4 kg). Premere il pulsante e far trascorrere il tempo di puntatura, solo allora
allontanarsi con la pistola.

8 - Non allontanarsi mai piu di 30 cm dal punto di fissaggio dalla massa.

L o A puntatura e trazione contemporanea di rondelle speciali

Questa funzione si esegue montando e serrando a fondo il mandrino (POS.4, Fig. ) sul corpo
dell’estrattore (POS.1, Fig. 1), agganciare e serrare a fondo I'altro terminale dell'estrattore
sulla pistola (Fig. ). Inserire la rondella speciale (POS.14, Fig. ) nel mandrino (POS.4,
Fig. 1), bloccandola con I'apposita vite (Fig. I). Puntarla nella zona interessata regolando la
puntatrice come per la puntatura delle rondelle ed iniziare la trazione.

Al termine, ruotare I'estrattore di 90° per staccare la rondella, che puo essere ripuntata
in una nuova posizione.

E J
Riscaldamento e ricalco lamiere

In questa modalita operativa il TIMER ¢é disattivato per default: selezionando il tempo
di saldatura il display visualizza “ inf” = Tempo infinito.

La durata delle operazioni € quindi manuale essendo determinata dal tempo in cui si
tiene premuto il pulsante della pistola.

L'intensita della corrente € regolata automaticamente in funzione dello spessore della
lamiera scelto.

E
Riscaldamento lamiere

Montare I'elettrodo di carbone (POS.12, Fig. I) nel mandrino della pistola bloccandolo con la
ghiera. Toccare con la punta del carbone la zona precedentemente portata a nudo e spingere
il pulsante della pistola. Agire dall’esterno verso I'interno con un movimento circolare cosi
da scaldare la lamiera che, incrudendosi, ritornera nella sua posizione originale.

Onde evitare che la lamiera rinvenga troppo, trattare piccole zone e subito dopo
'operazione passare uno straccio umido, cosi da raffreddare la parte trattata.

5
Ricalco lamiere

In questa posizione operando con 'apposito elettrodo si possono riappiattire lamiere
che hanno subito delle deformazioni localizzate.

N ooh
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Puntatura intermittente (Rappezzatura)

Questa funzione € adatta alla puntatura di piccoli rettangoli di lamiera cosi da coprire
fori dovuti alla ruggine o ad altre cause.

Mettere I'apposito elettrodo (POS.5, Fig. 1) sul mandrino, stringere accuratamente la
ghiera di fissaggio. Portare a nudo la zona interessata ed assicurarsi che il pezzo di

lamiera che si vuol puntare sia pulito ed esente da grasso o vernice.

Posizionare il pezzo ed appoggiarvi I'elettrodo, quindi spingere il pulsante della pistola

tenendo sempre premuto il pulsante, avanzare ritmicamente seguendo gli intervalli di

lavoro/riposo dati dalla puntatrice.

N.B.: Durante il lavoro esercitare una leggera pressione (3+4 kg), operare seguendo

una linea ideale a 2+3 mm dal bordo del nuovo pezzo da saldare.

Per avere buoni risultati:

1 - Non allontanarsi pit di 30 cm dal punto di fissaggio della massa.

2 - Adoperare lamiere di copertura di spessore massimo 0,8 mm meglio se d’acciaio
inossidabile.

3 - Ritmare il movimento di avanzamento con la cadenza dettata dalla puntatrice.
Avanzare nel momento di pausa, fermarsi nel momento della puntatura.

Utilizzo dell’estrattore in dotazione (POS.1, Fig. I)

Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.3, Fig. I) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. I). Agganciare la rondella (POS.13, Fig. I), puntata come
descritto precedentemente, e iniziare la trazione. Al termine ruotare I'estrattore di 90°
per staccare la rondella.

Aggancio e trazione spine

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino (POS.2, Fig. I) sul corpo
dell’elettrodo (POS.1, Fig. I). Far entrare la spina (POS.15-16, Fig. I), puntata come
descritto precedentemente nel mandrino (POS.1, Fig. |) tenendo tirato il terminale
stesso verso I'estrattore (POS.2, Fig. I). Ad introduzione ultimata rilasciare il mandrino
ed iniziare la trazione. Al termine tirare il mandrino verso il martello per sfilare la spina.

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONI DIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA

DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

E necessario bloccare I'interruttore in posizione “O” col lucchetto in dotazione.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

- adeguamentof/ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo;
- sostituzione degli elettrodi e dei bracci;

- controllo allineamento degli elettrodi;

- controllo raffreddamento di cavi e pinza;

- scarico della condensa dal filtro d’ingresso aria compressa.

- verifica periodica del livello nel serbatoio dell’acqua di raffreddamento.

- verifica periodica della totale assenza di perdite d’acqua.

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

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
O DELLAPINZAED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA

PUNTATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della puntatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

ambientali, ispezionare l'interno della puntatrice e della pinza per rimuovere la polvere

e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, modulo diodi, morsettiera

alimentazione, etc, mediante getto d’aria compressa secca (max 5 bar).

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.

- 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.

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

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

- Il display non visualizzi segnali di allarme (vedere TAB. 2): cessato I'allarme premere
“START” per riattivare la puntatrice; controllare la corretta circolazione dell’acqua di
raffreddamento ed eventualmente ridurre il rapporto d’intermittenza del ciclo di lavoro.

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

- | parametri di saldatura siano adeguati al lavoro in esecuzione.

7.2.1 Interventi sul GRA

In caso di:

- eccessiva necessita di ripristinare il livello d’acqua nel serbatorio;

- eccessiva frequenza di intervento allarme 7;

- perdite acqua;

€ opportuno procedere con una verifica di eventuali problematiche presenti
internamente alla zona gruppo di raffreddamento.

Facendo sempre riferimento alla sezione 7.2 per le attenzioni generali e comunque
dopo aver scollegato la puntatrice dalla rete di alimentazione, procedere con la
rimozione del pannello laterale (FIG.L).

Controllare che non vi siano perdite sia dalle connessioni, sia dalle tubazioni. In caso di
perdita acqua, provvedere alla sostituzione della parte danneggiata. Eliminare residui di
acqua eventualmente persa durante la manutenzione e richiudere il pannello laterale.
Procedere quindi col ripristino della puntatrice utilizzando le opportune informazioni
indicate nel paragrafo 6 (Puntatura).

7.2.2 Sostituzione della Pila Interna

Nel caso in cui la data e l'ora non vengano mantenute in memoria & opportuno
sostituire la pila (CR2032 - 3V) collocata sul retro del pannello di controllo.

A macchina scollegata dalla rete rimuovere le viti del pannello di controllo, rimuovere
i connettori e sostituire la pila.

ATTENZIONE! Assicurarsi di aver collegato tutti i connettori prima di rimontare il
pannello in macchina.

14 -



FRANCAIS

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS.........cceoeureurenenenne 15

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE ... 16

2.1 INTRODUCTION ...coooveiiiieieieee e

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE.......

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE ......

3. DONNEES TECHNIQUES..

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES ..............

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES..

3.2.1 Poste de soudage par points....

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POIN
4.1 ENSEMBLE SU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ET DES

COMPOSANTS PRINCIPAUX......ouiuiiiiitiiieeiiisieeee et

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE.........ccoooniiniiiiicisiineinnns

4.2.1 Panneau de CONIOIE ..........ceoiuiiiiiiiieiii e

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manomeétre.

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE .. .

4.3.1 Dispositifs de protection et alarmes.............cococeeiiiiiiiiieiiiciiecceen

5. INSTALLATION

5.1 MISE EN PLACE ......ccooeviiiiene

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT.. .

5.3 POSITIONNEMENT.......ccccovrirunnne A7

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU.

5.4.1 Avertissements...............

5.4.2 Fiche et prise de réseau.... .

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE ........ccootiiiiiiiieciiriniee s 18

. SOUDAGE (Pointage).....

. ENTRETIEN

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (GRA)............. 18
5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE.....
5.8 PINCE “C”: BRANCHEMENT DU BRAS
5.9 BRANCHEMENT DU PISTOLET STUDDER AU CABLE DE MASSE

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES...
6.1.1 Interrupteur général en position “O” et verrou fermé
6.1.1.1 Réglage et fixation du bras de la pince “C”

6.1.1.2 Réglages de la pince “X” (option)...

6.1.2 Interrupteur général en position “ 1~

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE POINTA
6.2.1 Réglage de la force et fonction rapprochement

(seulement pince PNEUMALIQUE) ........cc.eruirieriirieiene e 18
6.2.2 Programmation automatique des parameétres

de pointage (Courant, TEMPS) .....ccueeriiiriieeiieiieeee e 19
6.2.3 Programmation manuelle des paramétres

de pointage et création d’'un programme personnalisé ....................... 19

6.3 PROCEDURE DE POINTAGE .......ccouiiuitiieieieesesessesssssssesseseisessessessessseens
6.3.1 PINCE PNEUMATIQUE....
6.3.2 PISTOLET STUDDER......

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE ................
7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE .
7.2.1 Interventions sur le GRA......
7.2.2 Substitution de la Pile Interne

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

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

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR POINTS

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

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

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

En I’absence d’opérateur, I'interrupteur doit étre placé en position “O”, verrouillé
et la clé retirée.

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

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

- Contréler que la prise d’alimentation est correctement branchée a la mise a
la terre de protection.

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

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

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

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste
de soudage par points éteint et débranché du réseau d’alimentation. Sur
le poste de soudage par points a actionnement par cylindre pneumatique,
il est nécessaire de bloquer I'interrupteur général en position “O” et de le
verrouiller.
La méme procédure doit étre effectuée pour le branchement au réseau de
distribution d’eau ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de
soudage refroidis a I’eau) et pour toute intervention de réparation (entretien
correctif).

/\



- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage par points (électrodes - bras et zones
adjacentes) peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : il est
nécessaire de porter des vétements de protection adéquats.

- RISQUE DE RENVERSEMENT OU DE CHUTE
- Installer le poste de soudage par points sur une surface horizontale de
portée adéquate a la masse; fixer le poste de soudage par points a la surface
d’appui (si prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel). Risque
de renversement dans le cas contraire (sols inclinés ou irréguliers).
- Il est interdit de soulever le poste de soudage par points, sauf cas
expressément prévu dans la section “INSTALLATION” de ce manuel.

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

A PROTECTIONS

Les protections et parties mobiles du boitier du poste de soudage par points
doivent étre installées avant de connecter I’appareil au réseau d’alimentation
secteur.

ATTENTION! Toute intervention manuelle sur les parties mobiles accessibles du
poste de soudage par points, comme par exemple:

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS A L’ARRET
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR (INTERRUPTEUR
GENERAL BLOQUE SUR “O” VERROUILLE) ET AVEC LA CLE RETIREE SUR
LES MODELES AVEC ACTIONNEMENT PAR CYLINDRE PNEUMATIQUE).

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Installation mobile pour soudage par résistance (poste de soudage par points)

controlée a I'aide d’un microprocesseur, technologie inverter a fréquence moyenne,

alimentation triphasée et courant continu de sortie.

Le poste de soudage par points est équipé d’'une pince pneumatique avec

refroidissement a eau. A l'intérieur de la pince pneumatique, on trouve le groupe de

transformation et de redressement qui permet, par rapport aux postes de soudage par

points traditionnels, d’obtenir des courants élevés de pointage avec des absorptions

de réseau réduites, I'utilisation de cables beaucoup plus longs et légers pour une

meilleure maniabilité et un ample champ d’action, des champs magnétiques minimes

présents aux alentours des cables.

Le poste de soudage par points peut opérer sur des toles en fer a bas contenu de

carbone, sur des toles en fer galvanisé, sur des toles en acier a haute résistance et

sur des tdles en acier au bore.

Munie en outre de prises rapides pour ['utilisation des équipements accessoires

(Studder, Pince X), elle permet I'exécution de nombreux usinages a chaud sur les

toles et de tous les usinages spécifiques du secteur carrosserie auto.

Les principales caractéristiques de I'installation sont:

- afficheur a CL illuminé par l'arriére pour l'affichage des commandes et des
paramétres programmés;

- sélection a partir du panneau de la modalité de pointage (continue ou pulsée);

- choix automatique des paramétres de pointage en fonction des toles;

- personnalisation des parametres de pointage;

- reconnaissance automatique de I'outil inséré;

- contréle automatique du courant de pointage;

- contréle manuel et automatique de la force aux électrodes;

- porte “USB”.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Support des bras;

- Support du cable de la pince;

- Groupe du filtre réducteur (alimentation d’air comprimé);

- Pince “C” avec bras standards et cable avec fiche pouvant étre débranchées du
générateur;

- Groupe de refroidissement (GRA intégré).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Bras et électrodes avec longueur et/ou forme différente pour pince en “C” (voir liste
des piéces détachées);

- Piquet de soutien et déchargeur de poids de la pince;

- Pince “X”;

- Kit studder;

- Kit anneau pince “C”.

3. DONNEES TECHNIQUES |

3.1 PLAQUETTE DES DONNEES (Fig. A)

Les principales données relatives a I'emploi et aux prestations du poste de soudage

par points sont résumées sur la plaquette des caractéristiques avec la signification

suivante.

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

- Tension d’alimentation.

- Puissance de réseau en régime permanent (100%).

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

- Tension maximale a vide aux électrodes.

Courant maximum avec électrodes en court-circuit.

- Courant au secondaire en régime permanent (100%).

- Ecartement et longueur du bras (standard).

- Force minimale et maximale réglable aux électrodes.

- Pression nominale de la source d’air comprimé.

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

12 - Débit de I'eau de refroidissement.

13 - Chute de pression nominale du liquide pour le refroidissement.

14 - Masse du dispositif de pointage.

15 - Symboles se référant a la sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1

“Sécurité générale pour le soudage par points”.

Note: L'exemple de plaquette reporté est indicatif pour la signification des symboles

et des chiffres; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage par

points en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste

de soudage par points.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES
3.2.1 Poste de soudage par points
Caractéristiques générales

- Tension et fréquence d’alimentation

- Classe de protection électrique

220N WN =
'

o

1 400V (380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Classe d'isolation : H
- Degré de protection du boitier : 1P 21
- Type de refroidissement

Eau
- (*) Encombrement (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Poids T7kg
Entrée

- Puissance max en court-circuit (Scc) : 75kVA
- Facteur de puissance a Scc (cosj) : 0.8
- Fusibles de réseau retardés : 32A

- Interrupteur automatique de réseau 25A (“C’- IEC60947 -2)

- Cable d’alimentation (L<4m) 4 x 6 mm?
Sortie

- Tension secondaire a vide (U, d) 13V
- Courant max de pointage (I, max) 12kA

- Capacité de pointage : max 3 +3+3mm
- Rapport intermittence : 3%
- Force maximale aux électrodes : 550 daN
- Ouverture du bras “C” 95 mm standard
- Réglage du courant de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de pointage automatique et programmable
- Réglage du temps de rapprochement automatique et programmable
- Réglage du temps de rampe automatique et programmable
- Réglage du temps de maintien automatique et programmable
- Réglage du temps froid automatique et programmable
- Réglage du nombre d’impulsions automatique et programmable
- Réglage de la force aux électrodes automatique ou manuel.

(*) NOTE: 'encombrement ne comprend pas les cables et le piquet de soutien.

(**) NOTE: le poids du générateur ne comprend pas la pince et le piquet de soutien.

3.2.2 Groupe de refroidissement (GRA)

Caractéristiques générales

- Pression maximale (pmax) 3 bars
- Puissance de refroidissement (P @ 11/min) 1 kw
- Capacité du réservoir : 81
- Liquide de refroidissement : eau déminéralisée

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS

4.1 ENSEMBLE SU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS ET DES COMPOSANTS
PRINCIPAUX (Fig. B)

Sur le coté antérieur:

1 - Panneau de contrdle;

- Porte USB;

- Prise pour I'attache de la pince;

- Prises rapides pour I'attache des tuyaux d’eau;

- Support du cable de la pince.

B WN

Sur le c6té postérieur:

6 - Interrupteur général;

7 - Entrée du cable d’alimentation;

8 - Support des bras;

9 - Groupe régulateur de pression, manometre et filtre d’entrée de I'air;
10 - Bouchon du réservoir du groupe de refroidissement (GRA);

11 - Niveau de I'eau du GRA;

12 - Event de I'air du GRA.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE ET DE REGLAGE
4.2.1 Panneau de contréle (Fig. C)
Description des parameétres de pointage:

POWER Puissance: pourcentage de la puissance distribuable en pointage - fourchette
allant de 5 a 100%.

U

H Force aux électrodes (modalité automatique): force avec laquelle les

électrodes de la pince pneumatique rapprochent les toles a pointer; la
machine régle automatiquement la force programmée avant d’exécuter le
point.

Temps de rapprochement (modalité manuelle): temps durant lequel les
électrodes de la pince pneumatique rapprochent les téles a pointer sans
envoyer de courant; cela sert a faire en sorte que les électrodes atteignent la
pression maximale, programmée par le régulateur de pression, avant
d’envoyer le courant - fourchette de 200 ms a 1 seconde.

Temps de rampe: temps employé par le courant pour atteindre la valeur
maximale programmée. Dans la fonction pince pneumatique a impulsions,
ce temps s’applique seulement a la premiére impulsion - fourchette de 0 a 1
seconde.

Temps de pointage: temps durant lequel le courant de pointage est
maintenu presque constant. Dans la fonction pince pneumatique a impulsions,
ce temps se réfere a la durée de chaque impulsion - fourchette de 10 ms a 1
seconde (*).

Temps froid ou Pause: (seulement pour pointage a impulsions) temps qui
passe entre une impulsion de courant et I'autre - fourchette de 10 ms a 400
ms.

J-I.J_I. Nombre d’impulsions: (seulement pour pointage a impulsions) nombre
d’impulsions de courant de pointage, chacune d’une durée égale au temps
de pointage programmé - fourchette de 1 a 10(**).

Temps de maintien: temps durant lequel les électrodes de la pince
pneumatique maintiennent rapprochées les toles qui viennent d’étre pointées
sans envoyer de courant. Durant cette période a lieu le refroidissement du
point de soudage et la cristallisation du noyau soudé; la pression durant cette
phase affine le grain du métal en en augmentant la résistance mécanique -
fourchette de 40 ms a 1 seconde.

(*) NOTE: la somme des cycles de rampe et des cycles de pointage ne peut pas
dépasser 1 seconde.

(**) NOTE: le nombre maximum d’impulsions programmables dépend de la durée
de chaque impulsion: le temps total effectif de pointage ne peut pas dépasser 1
seconde.

1 - Touche a double fonction l])

a) FONCTION BASE: affichage séquentiel des parameétres de pointage:
puissance/courant distribuable, force/temps de rapprochement, temps de rampe,
temps de pointage, temps froid (seulement en pulsé), nombre d’impulsions
(seulement en pulsé), temps de maintien.
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b) FONCTION SPECIALE: modification des paramétres de pointage affichés et
personnalisation d’'un programme.
Pour accéder a cette fonction, il faut suivre la procédure décrite au paragraphe
6.2.3.

2 - Touche de sélection de la fonction et de I'outil utilisé

Fonction pince pneumatique avec courant de pointage continu:
le cycle de pointage commence par un temps de rapprochement, se poursuit par un
temps de rampe, un temps de pointage et termine par un temps de maintien.

PULSE Fonction pince pneumatique avec courant de pointage “pulsé”:

le cycle de pointage commence par un temps de rapprochement, se poursuit par un
temps de rampe, un temps de pointage, un temps froid, une série d’impulsions (voir
“Nombre d’impulsions” dans ce paragraphe) et termine par un temps de maintien.
Cette fonction améliore la capacité de pointage sur toles zinguées ou sur tdles ayant
des pellicules de protection particulieres.

Fonction studder (seulement avec pistolet studder).
La sélection de cette fonction est possible seulement en branchant opportunément
le pistolet studder a la prise appropriée de la pince standard (voir paragraphe 5.9
branchement du studder).
Les usinages pouvant étre effectués avec cette fonction sont schématisés sur le
panneau de contrdle (fig. C) avec la signification suivante:

Pointage avec électrodes appropriées de: fiches, rivets, rondelles,
rondelles spéciales, fil ondulé.

Pointage avec électrode appropriée de vis @ 4mm.

Pointage avec électrode appropriée de: vis @ 5+6mm et rivets @
Smm.

Pointage avec électrode appropriée sur un seul coté de la téle.
Revenu des téles avec électrode au carbone.
Refoulement de toles avec électrode appropriée.

Pointage intermittent avec électrode appropriée pour rapiécage sur

toles.
3 - Touches “curseurs”: ([I ll)

Elles permettent de déplacer le curseur a I'intérieur de I'Ecran.

4 - Encodeur double fonction:

a) FONCTION BASE: variation des valeurs sélectionnées -
En tournant la manette: on sélectionne une valeur parmi celles qui sont disponibles
pour une fonction donnée.

b) FONCTION SPECIALE: “ENTER” - confirmation de la valeur sélectionnée r‘
En appuyant sur la manette: on confirme la valeur sélectionnée.
2 veny

5 - Touche double fonction:
a) FONCTION BASE: “MODE” - touche séquentielle

La touche, pressée en séquence, permet les modalités suivantes:

- EASY (une seule téle avec studder ou deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois t6les identiques ou différentes).

- CUST (Custom = Liste des programmes de pointage personnalisés).

- ENTRETIEN (rapprochement des électrodes sans envoyer de courant,
programmation du réglage automatique ou manuel de la force, programmation
de la longueur des bras).

NOTE: La disponibilit¢ ou non d’'une ou de plusieurs fonctions base dépend de

l'outil utilisé.

b) FONCTION SPECIALE: “MENU”

Pour accéder a la fonction “ Menu ” maintenir la touche “MODE” pressée pendant

au moins 3 secondes.

Pour sortir de “ Menu “ appuyer a nouveau sur la touche pendant 3s.

La touche permet d’accéder aux fonctions secondaires suivantes:

- LANGUE (programmation de la langue d'utilisation)

- DATE (programmation de la date courante)

- HEURE (programmation de I'heure courante)

- ENREGISTREM.ON? (enregistrement chronologique des paramétres de
pointage du travail effectué).

6 - Touche “ESC”:
Elle permet de sortir de la sélection active pour revenir a la page-écran initiale sans
sauvegarder les éventuelles modifications.
ATTENTION! en appuyant en méme temps sur les touches “ESC” et
A “MODE” au démarrage de la machine, les programmations en usine
seront rétablies; les programmes personnalisés seront effacés!

7 -Ecran:
Il permet d’afficher toutes les informations nécessaires a I'utilisateur pour programmer
le travail de pointage selon les fonctions utilisées.

START

8 - Touche “START”: Il

Elle habilite la machine a fonctionner au premier démarrage ou aprés une situation
d’alarme.

NOTE:

L’écran signale a 'opérateur, le cas échéant, qu'’il doit appuyer sur le poussoir “START”

pour pouvoir utiliser la machine.

9 — DEL d’alarme générale, DEL de pointage, DEL d’enregistrement:
DEL jaune alarme générale l] :il s’allume a l'intervention des dispositifs de protection

thermostatiques, intervention d’alarmes pour cause de survoltage, sous-voltage,
manque de phase, manque d’air, manque d’eau, court-circuit accidentel du circuit de
pointage.

DEL rouge _%_ “pointage”: il s’allume pendant toute la durée du cycle de pointage.

REC
DEL rouge *<=* “REC” (enregistrement): il s’allume quand la machine est programmée
pour enregistrer les paramétres des points qui seront exécutés.
NOTE:
L’enregistrement advient exclusivement sur mémoire USB.

4.2.2 Groupe régulateur de pression et manomeétre (fig. B - 9)

Il permet de régler la pression exercée aux électrodes de la pince pneumatique en
tournant la manette de réglage (seulement pour pinces pneumatiques en modalité
“Manuelle”).

4.3 FONCTIONS DE SECURITE ET VERROUILLAGE

4.3.1 Dispositifs de protection et alarmes (TAB. 2)

a) Protection thermique:
Elle intervient en cas de surchauffe du poste de soudage par points causée par
le manque ou linsuffisance d’eau de refroidissement ou encore par un cycle de
travail supérieur a la limite admise.
Lintervention est signalée par l'allumage du DEL jaune l] sur le panneau de

commandes.

L'alarme est affichée sur I'écran avec:

AL 1 = alarme thermique machine.

AL 2 = alarme thermique pince.

AL 5 = alarme thermostat de sécurité.

AL 8 = alarme thermique studder.

EFFET : blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindres au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).

RETABLISSEMENT : manuel (action sur le poussoir “START” aprés retour dans
les limites de température admises - extinction du DEL jaune l] ).

b) Interrupteur général:
- Position “O” = ouvert verrouillable (voir chapitre 1).
ATTENTION! En position ”0” les bornes internes (L1+L2+L3) de
branchement du cable d’alimentation sont sous tension.
- Position “ | 7 = fermée: poste de soudage par points alimenté mais non en
fonction (STAND BY — on demande d’appuyer sur le poussoir “START”).
- Fonction urgence
Avec poste de soudage par points en fonction, I'ouverture (pos. “ | "=>pos “O” )
ne détermine pas l'arrét en conditions de sécurité:
- courant inhibé;
- ouverture des électrodes (cylindre au déchargement);
- redémarrage automatique inhibé.
c) Sécurité air comprimé
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression (p < 3bar) de I'alimentation
d’air comprimé;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 6 = alarme manque d’air.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”) aprés retour dans
les limites de pression admises (indication manométre >3bars).
d) Sécurité groupe de refroidissement
Elle intervient en cas de manque ou de chute de pression de l'eau de
refroidissement;
L'intervention est signalée sur I'écran par AL 7 = alarme manque d’eau.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: rétablir le niveau de liquide de refroidissement, puis
éteindre et rallumer la machine (voir aussi Par. 5.6 “prédisposition du groupe de
refroidissement”).
e) Sécurité court-circuit en sortie (seulement pince pneumatique)

Avant d’exécuter le cycle de soudage, la machine controle que les péles (positif
et négatif) du circuit secondaire de pointage n'ont pas de points en contact
accidentel.
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 9 = alarme court-circuit en sortie.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage |nh|be)
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START” aprés avoir éliminé
la cause du court-circuit).
f) Protection manque de phase
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 11 = alarme manque de phase.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture des électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”).
Protection sur/sous-voltage
Lintervention est signalée sur I'écran par AL 3 = alarme survoltage et par AL 4 =
alarme sous-voltage.
EFFET: blocage de la manipulation, ouverture électrodes (cylindre au
déchargement); blocage du courant (soudage inhibé).
RETABLISSEMENT: manuel (action sur le poussoir “START”).
h) Poussoir “START” (Fig. C - 8).
Il est nécessaire de I'actionner pour pouvoir commander I'opération de soudage
dans chacune des conditions suivantes:
- a chaque fermeture de I'interrupteur général (pos “O"=>pos “ | ”);
- aprés chaque intervention des dispositifs de sécurité/ protection;
- aprés le retour de l'alimentation en énergie (électrique et air comprimé)
précédemment interrompue pour sectionnement en amont ou avarie.

-

9

5. INSTALLATION ; 3
ATTENTION! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
A ET LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES AVEC LE
. POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS RIGOUREUSEMENT ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION. N
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT ETRE
EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 MISE EN PLACE
Déballer le poste de soudage par points, exécuter le montage des parties détachées
contenues dans I'emballage comme indiqué dans ce chapitre (Fig. D).

5.2 MODALITES DE SOULEVEMENT (Fig. E).

Le soulevement du poste de soudage par points doit étre exécuté avec double cable
et crochets opportunément dimensionnés pour le poids de la machine, en utilisant les
anneaux appropriés M12.

Il est absolument interdit d’attacher le poste de soudage par points selon des modalités
différentes de celles indiquées.

5.3 POSITIONNEMENT

Réserver a la zone d'installation une aire suffisamment ample et sans obstacles
capable de garantir 'accessibilité au panneau de commandes a l'interrupteur général
et a I'air de travail en toute sécurité.

S’assurer qu’il N’y a pas d’obstacles en face des ouvertures d’entrée ou de sortie de
I'air de refroidissement et vérifier qu’il n’est pas possible d’aspirer des poussieres
conductrices, des vapeurs corrosives, de 'humidité, etc.

Positionner le poste de soudage par points sur une surface plane de matériau
homogéne et compact pouvant en supporter le poids (voir “données techniques”) pour
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éviter le danger de renversement ou des déplacements dangereux.

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels du type:

- TypeA () pour machines monophasées;

- TypeB ( ) pour machines triphasées.

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

5.4.2 Fiche et prise de réseau

Brancher une fiche normalisée ( 3P+T ) de capacité adéquate au cable d’alimentation
et prédisposer une prise de réseau protégée par des fusibles ou par un interrupteur
automatique magnétothermique; I'extrémité de terre appropriée doit étre branchee au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

La capacité et la caractéristique d'intervention des fusibles et de [l'interrupteur
magnétothermique  sont reportées au paragraphe “AUTRES DONNEES

TECHNIQUES”.

A ATTENTION! Le non-respect des régles rend inefficace le systéme de
sécurité prévu par le constructeur (classe I) avec de graves risques

conséquents pour les personnes (ex. choc électrique) et pour les choses (ex.

incendie).

5.5 BRANCHEMENT PNEUMATIQUE

- Prédisposer une ligne d’air comprimé avec pression d’exercice a 8 bars.

- Monter sur le groupe filtre réducteur un des raccords d’air comprimé a disposition
pour I'adapter aux attaches disponibles sur le lieu d’installation.

5.6 PREDISPOSITION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT (GRA)
A ATTENTION! Les opérations de remplissage doivent étre exécutées
avec I'appareillage éteint et débranché du réseau d’alimentation.

Eviter d’utiliser des liquides antigel électriquement conducteurs.

Utiliser seulement de I’eau déminéralisée.

- Ouvrir la vanne d’écoulement (FIG. B-12).

- Effectuer le remplissage du réservoir avec de I'eau déminéralisée par la tubulure
(Fig. B-10): capacité du réservoir = 8 [; faire attention d’éviter toute fuite excessive
d’eau en fin de remplissage.

- Fermer le bouchon du réservoir.
- Fermer la vanne d’écoulement.

5.7 BRANCHEMENT DE LA PINCE PNEUMATIQUE (Fig. F)

A ATTENTION! Présence de tension dangereuse! Eviter de la fagon la plus
absolue de brancher des fiches différentes de celles qui sont prévues

par le constructeur aux prises du poste de soudage par points. Ne tenter

d’insérer aucun type d’objet dans les prises!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Insérer la fiche polarisée de la pince dans la prise appropriée de la machine, puis
soulever les deux leviers jusqu’a ce que la fiche soit complétement fixée.

- (si présents) insérer les tuyaux de refroidissement a eau (*), en respectant les
couleurs (tuyau bleu sur prise bleue, tuyau rouge sur prise rouge). Vérifier que
I'accrochage rapide des tuyaux est exécuté correctement.

NOTE (*): si les tuyaux d’eau ne sont pas insérés, la pince NEST PAS refroidie
correctement avec sollicitation thermique conséquente nocive pour les parties
électriques.

5.8 PINCE “C”: BRANCHEMENT DU BRAS

A ATTENTION! Risque résiduel d’écrasement des membres supérieurs!
Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-

dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Tourner la butée d’arrét comme sur la fig. G1.

- S'il est utilisé, assembler le support de la pince (Fig. G2).

- Insérer le bras dans le logement approprié en l'inclinant opportunément (Fig. G3).

- Aligner le bras avec I'électrode du piston et serrer la butée d’'arrét (Fig. G4-A).

- Brancher les tuyaux d’eau aux amorgages rapides appropriés (Fig. G4-B).

- Veérifier que I'amorcage rapide des tuyaux est exécuté correctement.

- S'il est utilisé, assembler manche support pince du c6té opportun (Fig. G5).
NOTE: si les tuyaux d’eau ne sont pas insérés, la pince NEST PAS refroidie
correctement avec conséquente sollicitation thermique nocive pour les parties
électriques.

5.9 BRANCHEMENT DU PISTOLET STUDDER AU CABLE DE MASSE

A ATTENTION! Risque résiduel d’écrasement des membres supérieurs!

Respecter scrupuleusement la séquence des instructions reportées ci-
dessous!

- Machine débranchée du réseau d’alimentation.

- Brancher la pince pneumatique standard prévue pour la machine et enlever le bras
fixe (Fig. H1).

- Placer la pince sur une surface plane de matériau homogéne et compact pour
éviter le danger de chute ou des déplacements dangereux.

- Enlever le bras mobile en desserrant la tige du piston et en agissant avec la clé sur
le logement approprié (Fig. H2).

- Brancher le cable de masse du studder en vissant I'extrémité a la tige du piston
(Fig. H3).

- Brancher le cable au pistolet studder en utilisant le crochet du bras fixe. L'insertion
advient comme le bras de pointage (Fig. H4).

- Brancher le raccord d’eau approprié entre les prises rapides bleu et rouge de la
pince (Fig. H5).

- Insérer le connecteur jack du cable de commande dans la prise appropriée de la
pince (Fig. H6).

6. SOUDAGE (Pointage)

6.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES

6.1.1 Interrupteur général en position “O” et verrou fermé!

Avant d’exécuter toute opération de pointage, il faut effectuer une série de vérifications

et de réglages, a exécuter avec linterrupteur général en position “O” et le verrou

fermé.

Branchements au réseau électrique et pneumatique:

- Contréler que le branchement électrique est exécuté correctement selon les
instructions précédentes.

- Vérifier le branchement d’air comprimé: exécuter le branchement du tube
d’alimentation au réseau pneumatique et régler la pression a I'aide de la manette
du réducteur jusqu’a ce que I'on puisse lire sur le manomeétre une valeur proche de
8 bars (116 psi).

6.1.1.1 Réglage et fixation du bras de la pince “C”

Cette opération doit étre exécutée seulement si, aprés avoir bloqué le bras en suivant

les explications du paragraphe 5.8, le bras devait présenter quoi qu’il en soit un

mouvement horizontal du bras (Fig. Q)

Pour cette opération, procéder ainsi:

- débloquer le bras en tournant le levier de déblocage (Fig. R);

- desserrer le grain (Fig. S-1) et visser la couronne (Fig. S-2) d’'un octave de tour
(environ 45 degrés);

- bloquer la couronne en vissant le grain de blocage (Fig. S-1);

- bloquer le bras en exécutant I'opération indiquée a la (Fig. T).

L'opération doit aussi étre exécutée plusieurs fois, en vissant ou en dévissant la

couronne (Fig. S-2), jusqu’a ce que le bras soit bloqué horizontalement, et qu’'en

méme temps le levier de blocage, avec effort de rotation adéquat au décrochage

manuel, arrive en fermeture jusqu’a la butée réalisée par la fiche de référence (Fig.

T-1).

NOTABENE: il est important qu'au terme de I'opération, le levier se présente en butée

sur la fiche de fin de course (Fig. T-1). Cette position garantit le blocage mécanique

en sécurité du bras en “C”.

6.1.1.2 Réglages de la pince “X” (option):

Interposer entre les électrodes une épaisseur équivalente a I'épaisseur des tdles;
vérifier que les bras, rapprochés manuellement, sont paralléles et les électrodes en
axe (pointes qui coincident).

Il faut toujours garder a I'esprit qu’il faut une course supérieure a 5- 6 mm par rapport
a la position de pointage de facon a exercer la force prévue sur le morceau.
Effectuer le réglage, si nécessaire, en desserrant les vis de blocage des bras qui
peuvent étre tournés ou déplacés dans les deux sens le long de leur axe; a la fin du
réglage, serrer soigneusement les vis ou les grains de blocage.

6.1.2 Interrupteur général en position “1”.

Les vérifications suivantes doivent étre effectuées avant d’exécuter toute opération de

pointage avec interrupteur général en position “ 1 ” (ON).

Alignement des électrodes de la pince:

- Interposer entre les électrodes une épaisseur équivalant a I'épaisseur des
téles a pointer; vérifier que les électrodes, rapprochées a l'aide de la fonction
“rapprochement” (voir paragraphe 6.2.1), sont alignées.

- Sinécessaire, vérifier la bonne fixation du bras (voir paragraphes précédents).

Groupe de refroidissement:

- Vérifier le fonctionnement du groupe de refroidissement et la bonne insertion des
raccords rapides des tubes d’eau (deux raccords dans le générateur et deux dans
la pince): le GRA entre en fonction au premier cycle de pointage et s’éteint aprés
un temps préétabli d’inactivité de la machine.

IMPORTANT:

En cas d’allumage de I'alarme GRA (AL. 7) il pourrait falloir éliminer I'air présent dans

le circuit hydraulique pour démarrer la circulation de I'eau.

La procédure est la suivante:

- Eteindre la machine;

- Ouvrir la vanne d’écoulement (Fig. B-12);

- Redémarrer la machine et enclencher le GRA;

- Fermer la vanne d’écoulement dés que la fuite d’air est terminée et que sorte
seulement de I'eau.

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE POINTAGE

Les parametres qui interviennent pour déterminer le diameétre (section) et I'étanchéité
mécanique du point sont:

- Force exercée par les électrodes.

- Courant de pointage.

- Temps de pointage.

En cas de manque d’expérience spécifique, il convient d’exécuter quelques essais de
pointage en utilisant des épaisseurs de tole de la méme qualité et épaisseur que le
travail a exécuter.

6.2.1 Réglage de la force et fonction rapprochement (seulement pince
pneumatique)

Le réglage de la force advient en modalité automatique ou manuelle (en agissant sur
le régulateur de pression du groupe d’air).

La programmation de la modalité automatique (programmation standard) ou manuelle
peut étre choisie en appuyant plusieurs fois sur la touche “MODE” (Fig. C-5) jusqu’a
I'affichage “ENTRETIEN” sur I'écran; puis avec les curseurs on se place sur “AUTO”
et a l'aide de I'encodeur on choisit “AUTO” ou “MAN”". Appuyer sur I'encodeur pour
confirmer le choix.

Réglage automatique:

En choisissant “AUTO” on peut programmer la valeur désirée de la force; en appuyant
sur le poussoir de la pince, les électrodes se rapprochent avec la force programmée
sans envoyer de courant.

En modalité “AUTO”, durant le cycle de pointage, la force aux électrodes est régulée
automatiquement selon les valeurs programmées dans le programme de pointage.
Réglage manuel:

En choisissant “MAN” on peut programmer la valeur de la force en agissant
manuellement sur le régulateur de pression (Fig. B-9): régler 3 bars et rapprocher
les électrodes a I'aide du poussoir sur la pince, puis lire sur I'écran la valeur de force
obtenue; augmenter la pression et répéter I'opération de rapprochement jusqu’a
obtenir la valeur de force désirée.

En modalité “MAN”, durant le cycle de pointage, la force aux électrodes sera la force
régulée manuellement selon la procédure décrite précédemment.

Dans le Tab. 1, on reporte les valeurs de pression conseillées en fonction des
matériaux a pointer.

Fonction rapprochement:

Elle permet de rapprocher les électrodes avec la force programmée sans envoyer de
courant.

Il est possible de rapprocher les électrodes dans n’importe quel programme de
pointage avec la procédure suivante (double clic):

Appuyer et relacher le poussoir sur la pince, puis tout de suite aprés maintenir le
poussoir enfoncé. La pince se rapproche et maintient les électrodes fermées jusqu’au
relachement successif du poussoir. L'écran affiche “SERRAGE” et le DEL sur la pince
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clignote.

A ATTENTION: I'utilisation de gants de protection peut rendre difficile le
rapprochement avec doubles clics. Il est donc conseillé de sélectionner

la fonction de rapprochement a I’intérieur du programme “ENTRETIEN”.
ATTENTION!

A RISQUE RESIDUEL! Dans cette modalité de fonctionnement aussi, il
existe le risque d’écrasement des membres supérieurs: prendre les précautions
nécessaires (voir chapitre Sécurité).

6.2.2 Programmation automatique des paramétres de pointage (Courant,
Temps)

(Paragraphe 4.2.1 et Fig. C)

Les parameétres de pointage sont programmés automatiquement en sélectionnant
I'épaisseur et le matériau (*) des tdles a souder parmi les modalités suivantes:

- EASY (deux toles identiques).

- PRO (deux toles identiques ou différentes).

- MULTI (trois toles identiques ou différentes).

On considére que I'exécution du point est correcte quand, en soumettant un échantillon
a I'essai de traction, on provoquera I'extraction du noyau du point de soudage d’une
des deux toles.

A (*) NOTE: les matériaux standards disponibles sont:

“Ferro” (abrégé en “Fe”): toles en fer a bas contenu de carbone;

“Fe Zn” (ab. “Fz”): toles zinguées en fer a bas contenu de carbone;
“Hss” (ab. “Hs”): téles en acier a limite de cassure élevée (700 MPa max);
“Boro” (ab. “Br”): téles en acier au bore.

6.2.3 Programmation manuelle des paramétres de pointage et création d’'un
programme personnalisé

Il est possible de programmer manuellement les paramétres de pointage pour exécuter
un soudage d’essai ou pour créer un programme personnalisé.

En partant de la modalité “Easy, Pro, Multi” appuyer sur le poussoir 1 de la fig. C
pendant trois secondes environ pour entrer en modalit¢ “MANUEL/PROG”, puis
sélectionner avec la méme touche le parametre a modifier: appuyer et tourner
'encodeur pour modifier la valeur, appuyer a nouveau sur I'encodeur pour confirmer.
Dans cette modalité, il est déja possible d’utiliser en pointage les parametres choisis,
mais ils ne seront pas mémorisés.

Pour revenir a la modalité initiale, appuyer pendant 3 secondes sur la touche 1 de la fig.
C; on voit apparaitre “enregistrez progra. ?”; choisir “NON” pour NE PAS sauvegarder,
“OUI” pour sauvegarder avec un nom.

Le programme personnalisé avec un nom peut étre réutilisé a n’importe quel moment
a l'intérieur de la modalité “CUST”.

6.3 PROCEDURE DE POINTAGE

Opérations valides pour tous les outils, en partant des modalités “Easy, Pro, Multi”:

- Sélectionner les toles a souder (matériaux et épaisseurs) a I'aide de I'encodeur.

- Afficher les paramétres de pointage préprogrammés (Fig. C-1).

- Personnaliser, éventuellement, le programme de pointage (voir paragraphe
précédent).

6.3.1 PINCE PNEUMATIQUE
- Choisir la fonction pointage continu ou pulsé (Fig. C-2).
- Poser I'électrode du bras fixe sur la surface d’une des deux tbles a pointer.
- Appuyer sur le poussoir sur les poignées de la pince pour obtenir:
a) Fermeture des toles entre les électrodes.
b) Démarrage du cycle de pointage avec passage de courant signalé par le
voyant _%_ sur le panneau de controle.

- Relacher le poussoir quelques instants aprés I'extinction du voyant _%_

- Le courant moyen de pointage apparait au terme du pointage (sauf les rampes
initiales et finales) et la Force aux électrodes.
Aux valeurs affichées, on peut ajouter un “avertissement”, signalé par le voyant
rouge clignotant sur la pince (voir TAB.2), en fonction du résultat obtenu avec le
pointage.

- Au terme du travail, remettre la pince dans le support approprié¢ présent sur le

chariot.
A ATTENTION: présence de tension dangereuse! Toujours vérifier

I'intégrité du cable d’alimentation de la pince; le tube plissé protecteur
ne doit pas étre coupé, cassé ou écrasé! Avant et durant I'utilisation de la pince,
vérifier que le cable est loin de parties en mouvement, de sources de chaleur, de
surfaces coupantes, de liquides, etc..

ATTENTION: la pince contient I'’ensemble de transformation, isolation

et redressement nécessaires pour le pointage; en cas de doutes sur
I'intégrité de la pince (a cause de chutes, chocs violents, etc.) débrancher le
poste de soudage par points et consulter un centre d’assistance autorisé.

6.3.2 PISTOLET STUDDER

ATTENTION!

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du pistolet, utiliser deux clés
fixes hexagonales de fagon a empécher la rotation de ce méme mandrin.

- En cas d’opération sur porte ou capot, brancher obligatoirement la barre de masse
sur ces parties pour empécher le passage de courant a travers les charniéres, et
quoi qu'il en soit a proximité de la zone a pointer (les longs parcours de courant
réduisent I'efficacité du point).

Branchement du cable de masse:

a) Mettre la téle a nu le plus pres possible du point ou I'on entend opérer, pour une
surface correspondant a la surface de contact de la barre de masse. i

b1) Fixer la barre en cuivre a la surface de la téle en utilisant une PINCE ARTICULEE
(modele pour soudages).
En alternative a la modalité “b1” (difficulté de réalisation pratique) adopter la
solution:

b2) Pointer une rondelle sur la surface de la tole précédemment préparée; faire
passer la rondelle a travers la fissure de la barre en cuivre et la bloquer avec le
clip approprié fourni.

Pointage de rondelle pour la fixation du terminal de masse

Monter I'électrode appropriée sur le mandrin du pistolet (POS.9, Fig. I) et y insérer la
rondelle (POS.13, Fig. I).

Poser la rondelle dans la zone choisie. Mettre le terminal de masse en contact, sur
cette méme zone; appuyer sur le poussoir du pistolet en effectuant le soudage de la
rondelle sur laquelle exécuter la fixation comme décrit précédemment.

Pointage de vis, rosettes, clous, rivets

Equiper le pistolet de I'électrode adaptée, y insérer I'élément a pointer et le poser
contre la tole au point désiré; appuyer sur le poussoir du pistolet: relacher le poussoir
seulement aprés I'arc de temps programmé (extinction voyant _§_ )

D
Pointage de téles d’un seul c6té

Monter I'électrode prévue sur le mandrin du pistolet (POS.6, Fig. I) en appuyant sur la
surface a pointer. Actionner le poussoir du pistolet, relacher le poussoir seulement
aprés I'arc de temps programmeé (extinction voyant _g_).

ATTENTION!

Epaisseur maximale de la tole pointable, d’'un seul cété: 1+1 mm. Ce pointage n’est
pas admis sur des structures portantes de la carrosserie.

Pour obtenir des résultats corrects dans le pointage des téles, il est nécessaire
d’adopter quelques précautions fondamentales:

1 - Une connexion de masse impeccable.

2 - Les deux parties a pointer doivent étre mises a nu d’éventuels vernis, graisse,
huile.

Les parties a pointer devront étre en contact 'une avec I'autre, sans entrefer, au
besoin, presser avec un outil, pas avec le pistolet. Une pression trop forte porte
a de mauvais résultats.

L’épaisseur du morceau supérieur ne doit pas dépasser 1 mm.

La pointe de I'électrode doit posséder un diamétre de 2,5 mm.

Bien serrer I'écrou qui bloque I'électrode, vérifier que les connecteurs des cables
de soudage sont bloqués.

Quand on pointe, poser I'électrode en exergant une légére pression (3+4 kg).
Appuyer sur le poussoir et faire passer le temps de pointage, seulement alors
éloigner le pistolet.

8 - Ne jamais I'éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

3
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Pointage et traction contemporaine de rondelles spéciales

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant a fond le mandrin (POS.4, Fig. |) sur
le corps de I'extracteur (POS.1, Fig. I), accrocher et serrer a fond I'autre terminal de
I'extracteur sur le pistolet (Fig. ). Insérer la rondelle spéciale (POS.14, Fig. |) dans le
mandrin (POS.4, Fig. I), en la bloquant avec la vis appropriée (Fig. I). La pointer dans
la zone intéressée en réglant le poste de soudage par points comme pour le pointage
des rondelles et commencer la traction.

Au terme, tourner I'extracteur de 90° pour détacher la rondelle, qui peut étre pointée a
nouveau dans une nouvelle position.

E F
Réchauffement et refoulement de toles

Dans cette modalité opérationnelle, le TIMER est désactivé par défaut: en sélectionnant
le temps de soudage, I'écran affiche “ inf” = Temps infini.

La durée des opérations est donc manuelle étant donné qu’elle est déterminée par le
temps durant lequel on maintient le poussoir du pistolet pressé.

Lintensité du courant est régulée automatiquement en fonction de I'épaisseur de la
téle choisie.

E
Réchauffement de toles

Monter I'électrode de carbone (POS.12, Fig. |) dans le mandrin du pistolet en la
bloquant avec la couronne. Toucher avec la pointe de carbone la zone précédemment
mise a nu et presser le poussoir du pistolet. Agir de I'extérieur vers l'intérieur par
mouvement circulaire de fagon a réchauffer la tole qui, s’écrouira et reviendra dans
sa position originelle.

Pour éviter que la téle ne revienne trop, traiter de petites zones et, tout de suite apres
I'opération, passer un chiffon humide, pour refroidir la partie traitée.

G
Refoulement de toles

Dans cette position, en opérant avec I'électrode appropriée, on peut raplatir des toles
qui ont subi des déformations localisées.

©
Pointage intermittent (Rapiécage)

Cette fonction est adaptée au pointage de petits rectangles de téle pour couvrir des

trous dus a la rouille ou a d’autres causes.

Mettre I'électrode appropriée (POS.5, Fig. |) sur le mandrin, serrer soigneusement la

couronne de fixation. Mettre a nu la zone intéressée et s’assurer que le morceau de

téle que I'on veut pointer est propre et sans graisse, ni vernis.

Placer le morceau et y poser I'électrode, serrer ensuite le poussoir du pistolet en

maintenant toujours la pression sur le poussoir, avancer rythmiquement en suivant les

intervalles de travail/repos donnés par le poste de soudage par points.

N.B.: Durant le travail, exercer une légére pression (3+4 kg), opérer en suivant une

ligne idéale a 2+3 mm du bord du nouveau morceau a souder.

Pour avoir de bons résultats:

1 - Ne pas s’éloigner de plus de 30 cm du point de fixation de la masse.

2 - Adopter des toles de couverture d’'une épaisseur maximale de 0,8 mm, si possible
en acier inoxydable.

3 - Rythmer le mouvement d’avancement selon la cadence dictée par le poste de
soudage par points. Avancer durant le moment de pause, s’arréter au moment du
pointage.

Utilisation de I’extracteur en dotation (POS.1, Fig. I)

Crochet et traction de rondelles

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.3, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. ). Accrocher la rondelle (POS.13, Fig. I), pointée
selon la description précédente, et commencer la traction. Tourner ensuite I'extracteur
de 90° pour détacher la rondelle.

Crochet et traction de fiches

Cette fonction s’exécute en montant et en serrant le mandrin (POS.2, Fig. I) sur le
corps de I'électrode (POS.1, Fig. I). Faire entrer la fiche (POS.15-16, Fig. 1), pointée
selon la description précédente dans le mandrin (POS.1, Fig. I) en continuant a tirer
le terminal vers I'extracteur (POS.2, Fig. I). Quand l'introduction est terminée, relacher
le mandrin et commencer la traction. Tirer ensuite le mandrin vers le marteau pour
extraire la fiche.

7. ENTRETIEN

A ATTENTION! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS D’ENTRETIEN,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST ETEINT

ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Il est nécessaire de bloquer I'interrupteur en position “O” avec le verrou en

dotation.

7.1 ENTRETIEN ORDINAIRE N . .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN ORDINAIRE PEUVENT ETRE EXECUTEES
PAR L'OPERATEUR.

- adaptation/rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de I'électrode;
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- substitution des électrodes et des bras;

- controle de I'alignement des électrodes;

- contrdle du refroidissement des cables et pince;

- évacuation de la condensation par le filtre d’entrée de 'air comprimé.

- vérification périodique du niveau dans le réservoir d’eau de refroidissement.

- vérification périodique de I'absence totale de fuites d’eau.

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

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

A ATTENTION! AVANT D’ENLEVER LES PANNEAUX DU POSTE

\ DE SOUDAGE PAR POINTS OU DE LA PINCE ET D’ACCEDER A

L’INTERIEUR, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS EST

ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

D’éventuels controles exécutés sous tension a l'intérieur du poste de soudage par

points peuvent causer un choc électrique grave généré par le contact direct avec des

parties sous tension et/ou des Iésions dues au contact direct avec des organes en
mouvement.

Périodiqguement et, quoi qu’il en soit, avec une fréquence dépendant de I'utilisation

et des conditions environnementales, inspecter l'intérieur du poste de soudage par

points et de la pince pour enlever la poussiere et les particules métalliques qui se sont
déposeées sur transformateur, module des diodes, boitier de connexion d’alimentation,
etc., a I'aide d’un jet d’air comprimé sec (max 5 bars).

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

éventuel nettoyage avec une brosse trés douce ou avec des solvants appropriés.

Aloccasion:

- Vérifier que les cablages ne présentent pas de dommages d’isolation ou de
connexions desserrées - oxydées.

- Vérifier que les vis de branchement du secondaire du transformateur aux barres
/ tresses de sortie sont bien serrées et qu’il n’y pas de signes d’oxydation ou de
surchauffe. )

DANS L'EVENTUALITE D'UN FONCTIONNEMENT INSUFFISANT, ET
AVANT D’EXECUTER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE
S’ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE, CONTROLER QUE:

- Avec linterrupteur général du poste de soudage par points fermé (pos. “1”) I'écran
est allumé; en cas contraire le défaut réside dans la ligne d’alimentation (cables,
prise et fiche, fusibles, chute excessive de tension, etc.).

- L'écran n’affiche pas de signaux d’alarme (voir TAB. 2): quand I'alarme cesse,
appuyer sur “START” pour réactiver le poste de soudage par points; contréler que
la circulation de I'eau de refroidissement est correcte et, éventuellement, réduire le
rapport d’intermittence du cycle de travail.

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

- Les paramétres de soudage sont adéquats au travail en exécution.

7.2.1 Interventions sur le GRA

En cas de:

- nécessité excessive de rétablir le niveau d’eau dans le réservoir;

- fréquence excessive d’intervention de 'alarme 7;

- fuites d’eau;

Il faut procéder a une vérification d’éventuelles problématiques présentes a l'intérieur
de la zone du groupe de refroidissement.

Toujours en référence a la section 7.2 pour les attentions générales et, quoi qu'’il en
soit, apres avoir débranché le poste de soudage par points du réseau d’alimentation,
procéder a I'extraction du panneau latéral (FIG.L).

Contréler qu’il n’y a pas de fuites aussi bien en provenance des connexions qu’en
provenance des tuyauteries. En cas de fuite d’eau, pourvoir a la substitution de la
partie endommagée. Eliminer les résidus d’eau qui ont éventuellement coulé durant
I'entretien et refermer le panneau latéral.

Procéder ensuite au rétablissement du poste de soudage par points en utilisant les
informations opportunes indiquées au paragraphe 6 (Pointage).

7.2.2 Substitution de la Pile Interne

Si la date et I'heure ne sont pas maintenues en mémoire, il convient de substituer la
pile (CR2032 - 3V) placée sur I'arriere du panneau de controle.

Avec la machine débranchée du réseau, enlever les vis du panneau de contrdle,
enlever les connecteurs et substituer la pile.

ATTENTION! S’assurer d’avoir branché tous les connecteurs avant d’enlever le
panneau sur la machine.

-20-



ESPANOL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA............ 21
2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL .........ccvueureerereerenens 22
2.1 INTRODUGCCION ....oovoiiiiriiiiiei s

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
2.3 ACCESORIOS OPCIONALES
3. DATOS TECNICOS..........
3.1 PLACADE DATOS
3.2 OTROS DATOS TECNICOS ....
3.2.1 Soldadora por puntos.....
3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA) .
4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS........cccocoeumerreunereareanens en22
4.1 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS
Y COMPONENTES PRINCIPALES
4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION
4.2.1 Panel de control
4.2.2 Grupo regulador de presiéon y manémetro... .23
5. INSTALACION
5.1 PREPARACION
5.2 MODALIDAD DE LEV,
5.3 UBICACION
5.4 CONEXION A LA RED.
5.4.1 Advertencias
5.4.2 Enchufe y toma de corriente de red
5.5 CONEXION NEUMATICA........ccoovvurrirrinrincinninnes .
5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA).................. ...24

. SOLDADURA (por puntos)...

. MANTENIMIENTO

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA
5.8 PINZA*“C”: CONEXION DEL BRAZO
5.9 CONEXION DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE DE MASA ...

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jlnterruptor general en posicion “O” y candado cerrado!

6.1.1.1 Regulacion y fijacién del brazo de la pinza “C”

6.1.1.2 Regulaciones de la pinza “X” (opcional) ..

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS .24
6.2.1 Regulacioén de la fuerza y funcion de acercamiento

(solamente pinza NEUMALICA) ........ccviuieiiiiiieiereeeee e 24
6.2.2 Configuracién automatica de los parametros
de soldadura por puntos (Corriente, TIieMpPo)..........ccceverereeerenenceennens 25

6.2.3 Configuracion manual de los parametros de soldadura

por puntos y creacion de un programa personalizado

6.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS....
6.3.1 PINZANEUMATICA.
6.3.2 PISTOLA STUDDER

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO ...ttt
7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
7.2.1 Intervenciones en el GRA.........
7.2.2 Sustitucién de la Pila interna.....

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA

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

La soldadora por puntos (sé6lo en las versiones con accionamiento por cilindro
neumatico) esta provista de interruptor general con funciones de emergencia,
dotado de candado para su bloqueo en posicion “O” (abierto).

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

En ausencia del operador el interruptor debe colocarse en posicion “O”
bloqueado con el candado cerrado y sin llave.

/N

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

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

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

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

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

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

mantenimiento ordinario en los brazos y/o electrodos deben ser efectuados
con la soldadora por puntos apagada y desconectada de la red de
alimentacion. En las soldadoras por puntos con accionamiento por cilindro
neumatico es necesario bloquear el interruptor general en posicién “O” con
el candado incluido.
Debe respetarse el mismo procedimiento para la conexién a la red de agua
o a una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

/\
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- RIESGO DE VUELCO Y CAIDA

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

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

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

A PROTECCIONES

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

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

- Sustitucién o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicion de brazos o electrodos

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Instalacion movil para soldadura de resistencia (soldadora por puntos) controlada por

microprocesador, tecnologia inverter de mediana frecuencia, alimentacion trifasica y

corriente continua de salida.

La soldadora por puntos se ha equipado con pinza neumatica enfriada con agua.

La pinza neumatica contiene en su interior el grupo de transformacion y rectificado

que permite, con respecto a las soldadoras por puntos tradicionales, corrientes de

soldadura por puntos elevadas con absorciones de red reducidas, el uso de cables

mucho mas largos y livianos para una mejor maniobrabilidad y un amplio radio de

accion, y campos magnéticos minimos presentes alrededor de los cables.

La soldadora por puntos puede funcionar sobre chapas de hierro con bajo contenido

de carbono, en chapas de hierro cincado, en chapas de acero de alta resistencia y en

chapas de acero al boro.

Ademas se ha equipado con conexiones rapidas para el uso de los equipos accesorios

(Studder, Pinza X), permite la ejecucion de numerosas elaboraciones en caliente en

las chapas y de todas las elaboraciones especificas del sector de la carroceria para

vehiculos.

Las caracteristicas principales de la instalacién son:

- pantalla LCD retroiluminada para la visualizacion de los controles y de los
parametros configurados;

- seleccion en el panel de la modalidad de soldadura por puntos (continua o
pulsada).

- eleccién automatica de los parametros de soldadura por puntos en funcién de las
chapas;

- personalizacion de los parametros de soldadura por puntos;

- reconocimiento automatico de la herramienta introducida;

- control automatico de la corriente de soldadura por puntos;

- control manual y automatico de la fuerza en los electrodos;

- puerto “USB”.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Soporte para brazos;

- Soporte cable pinza;

- Grupo filtro reductor (alimentacion del aire comprimido);

- Pinza “C” con brazos estandar completa con cable con conector desconectable del
generador;

- Grupo de enfriamiento (GRA integrado).

2.3 ACCESORIOS OPCIONALES

- Brazos y electrodos con longitud y/o forma diferente para pinza “C” (véase la lista
de los repuestos);

- Poste de soporte y descargador de peso de la pinza;

- Pinza “X%;

- Kit studder;

- Kit anillo pinza “C”.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS (Figura A)

Los datos principales relativos al uso y a las prestaciones de la soldadora por puntos

se resumen en la placa de las caracteristicas, con el significado siguiente.

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

- Tension de alimentacion.

- Potencia de red en régimen permanente (100%).

- Potencia nominal de red con relacion de intermitencia del 50%.

- Tension maxima en vacio de los electrodos.

Corriente maxima con electrodos en cortocircuito.

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

- Alcance y longitud del brazo (estandar).

- Fuerza minima y maxima ajustable en los electrodos.

Presién nominal de la fuente de aire comprimido.

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

12 - Caudal del agua de enfriamiento.

13 - Caida de la presion nominal del liquido para el enfriamiento.

14 - Masa del dispositivo de soldadura por puntos.

15 - Simbolos referidos a la seguridad, cuyo significado se encuentra en el capitulo

1 “Seguridad general para la soldadura de resistencia”.

Nota: El ejemplo de placa indicado es indicativo del significado de los simbolos y de

las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos poseido

por Ustedes deben encontrarse directamente en la placa de la misma soldadora por

puntos.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

3.2.1 Soldadora por puntos
Caracteristicas generales

- Tension y frecuencia de alimentacion
- Clase de proteccion eléctrica :
- Clase de aislamiento : H
- Grado de proteccion de la envoltura : P21

220N WN =
'
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: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

- Tipo de enfriamiento

Agua
- (*) Dimensiones ocupadas (LxWxH) 820 x 610 x 1150mm

- (**) Peso 77kg
Entrada

- Potencia maxima en cortocircuito (Scc) 75kVA
- Factor de potencia en Scc (cosj) : 0.8

- Fusibles de red retrasados : 32A
- Interruptor automatico de red : 25A (“C"- IEC60947-2)

- Cable de alimentacién (L<4m) 4 x 6 mm?
Salida

- Tension secundaria en vacio (U, d) : 13V
- Corriente maxima de soldadura por puntos (I, max) : 12kA

- Capacidad de soldadura por puntos : maximo 3 + 3 + 3 mm
- Relacion de intermitencia : 3%
- Fuerza maxima en los electrodos : 550 daN
- Garganta del brazo “C” 95 mm estandar
- Regulacion de la corriente de soldadura por puntos automatica y programable
- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos Automatica y programable
- Regulacion del tiempo de acercamiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de rampa automatica y programable
- Regulacion del tiempo de mantenimiento automatica y programable
- Regulacion del tiempo de frio automatica y programable
- Regulacion del numero de impulsos automatica y programable
- Regulacion de la fuerza en los electrodos automatica o manual
(*) NOTA: las dimensiones ocupadas no incluyen los cables y el poste de
sustentacion.

(**) NOTA: el peso del generador no incluye la pinza y el poste de soporte.

3.2.2 Grupo de enfriamiento (GRA)

Caracteristicas generales

- Presiéon maxima (pmax) 3 bar
- Potencia de enfriamiento (P @ 11/min) 1 kw
- Capacidad del tanque : 8l
- Liquido de enfriamiento : agua desmineralizada

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 CONJUNTO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y COMPONENTES
PRINCIPALES (Figura B)

En el lado delantero:

1 - Panel de control;

- Puerto USB;

- Toma para la conexion de la pinza;

- Tomas rapidas para la conexion de los tubos del agua;

- Soporte cable pinza.

OB WN

En el lado trasero:

6 - Interruptor general:

7 - Entrada del cable de alimentacion;

8 - Soporte para brazos;

9 - Grupo regulador de presion, manémetro y filtro de entrada del aire;
10 - Tapon del tanque del grupo de enfriamiento (GRA);

11 - Nivel del agua del GRA;

12 - Respiradero del aire del GRA

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL Y DE REGULACION
4.2.1 Panel de control (Figura C)
Descripcion de los parametros de soldadura por puntos:

POWER Potencia: porcentaje de la potencia suministrable en soldadura por puntos
— intervalo del 5 al 100%. .

U

H Fuerza en los electrodos (modalidad automatica): fuerza con que los

electrodos de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse
por puntos; la maquina regula automaticamente la fuerza configurada antes
de ejecutar el punto.
Tiempo de acercamiento (modalidad manual): tiempo en que lo electrodos
de la pinza neumatica acercan las chapas que deben soldarse por puntos sin
generar corriente; sirve para que los electrodos alcancen la presiéon maxima,
configurada a través del regulador de presion, antes de generar corriente -
intervalo de 200 ms a 1 segundo.

Tiempo de rampa: tiempo utilizado por la corriente para alcanzar el valor
maximo configurado. En la funcién pinza neumatica pulsada este tiempo se
aplica solamente al primer impulso - intervalo de 0 a 1 segundo.

Tiempo de soldadura por puntos: tiempo en que la corriente de soldadura
por puntos se mantiene mas o menos constante. En la funciéon pinza
neumatica pulsada este tiempo se refiere a la duracién del impulso simple
— intervalo de 10 ms a 1 segundo (*).

Tiempo frio o Pausa: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
tiempo que transcurre entre un impulso de corriente y el sucesivo — intervalo
de 10 ms a 400 ms.

J-I.J_I. Numero de impulsos: (solamente para soldadura por puntos pulsada),
nuimero de impulsos de corriente de soldadura por puntos, cada uno de
duracion equivalente al tiempo de soldadura por puntos configurado —
intervalo de 1 a 10 (**).

Tiempo de mantenimiento: tiempo por el cual los electrodos de la pinza
neumatica mantienen acercadas las chapas que se acaban de soldar por
puntos sin generar corriente. Durante este periodo ocurre el enfriamiento del
punto de soldadura y la cristalizacién del nucleo soldado; la presion en esta
fase afina el grano del metal aumentando su resistencia mecanica — intervalo
desde 40 ms a 1 segundo.

(*) NOTA: la suma de los ciclos de rampa y de los ciclos de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

(**) NOTA: el nimero maximo de impulsos que pueden configurarse depende de la
duracion del impulso individual: el tiempo total efectivo de soldadura por puntos no
puede superar 1 segundo.

1 - Tecla de funcién doble [l)

a) FUNCION BASICA: visualizacién secuencial de los parametros de soldadura
por puntos:
potencia/corriente que puede generarse, fuerza/tiempo de acercamiento, tiempo
de rampa,
tiempo de soldadura por puntos, tiempo frio (solamente pulsado), nimero de los
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impulsos (solamente pulsado), tempo de mantenimiento.

b) FUNCION ESPECIAL: modificacién de los parametros de soldadura por
puntos visualizados y personalizaciéon de un programa.
Para acceder a esta funcion hay que seguir el procedimiento que se describe en el
parrafo 6.2.3.

2 - Tecla de seleccion de la funcion y de la herramienta utilizada

Funcién pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
continua:
el ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, continta
con un tiempo de rampa y un tiempo de soldadura por puntos, y termina con un tiempo
de mantenimiento.

Il

PULSE Funcion pinza neumatica con corriente de soldadura por puntos
“pulsada”:

El ciclo de soldadura por puntos empieza con un tiempo de acercamiento, contintia
con un tiempo de rampa, un tiempo de soldadura por puntos, un tiempo frio, una serie
de impulsos (véase “Numero de impulsos” en el presente parrafo) y termina con un
tiempo de mantenimiento.

Esta funcién mejora la capacidad de soldadura por puntos en chapas cincadas o bien
en chapas con peliculas de proteccién especiales.

Funcién studder (solamente con pistola studder).
La seleccion de esta funcion es posible solamente conectando oportunamente la
pistola studder al conector correspondiente de la pinza estandar (véase el parrafo
5.9 conexion del studder).
Las elaboraciones que pueden realizarse con esta funcion se esquematizan en el
panel de control (figura C), con el siguiente significado:

J:L Qo A Soldadura por puntos con electrodos especificos de: espinas,
remaches, arandelas, arandelas especiales, hilo ondulado

Soldadura por puntos con electrodo especifico de tornillos @ 4mm.

Soldadura por puntos con electrodo especifico de: tornillos @ 5+6mm y
remaches @ 5mm.

CRCLiRe

Soldadura por puntos con electrodo especifico en solamente un lado
de la chapa.

Revenido de chapas con electrodo al carbon.

Recalcadura de chapas con electrodo especifico.

NN

Soldadura por puntos intermitente con electrodo especifico para
remiendo de chapas.

3 - Teclas “cursores”:
Permiten desplazar el cursor en el interior de la Pantalla.

4 - Encoder doble funcion: O

a) FUNCION BASICA: variacion de los valores seleccionados -
Girando la empufiadura: se selecciona un valor entre los valores disponibles para
una funcién determinada.

b) FUNCION ESPECIAL: “ENTER” — confirmacién del valor seleccionado r‘

Apretando la empufiadura: se confirma el valor seleccionado.
A ven

5 - Tecla de funcion doble:

a) FUNCION BASICA: “MODE” - tecla secuencial

La tecla, apretada en secuencia, permite las siguientes modalidades:

- EASY (solamente una chapa con studder o dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

- CUST (Custom = Lista de los programas de soldadura por
personalizados).

- MAINTENANCE (acercamiento de los electrodos sin generar corriente,
configuracién de la regulacién automatica o manual de la fuerza, configuracion
de la longitud de los brazos).

NOTA: La disponibilidad o no de una o varias funciones depende de la herramienta

utilizada.

FUNCION ESPECIAL: “MENU’”

Para acceder a la funcion “Mend” mantener apretada la tecla “MODE” durante por

lo menos 3 segundos.

Para salir de “Menu” volver a apretar la tecla durante 3s.

La tecla permite acceder a las funciones secundarias siguientes:

- LANGUAGE (configuracion del idioma de usuario).

- DATE (configuracion de la fecha corriente).

- HOUR (configuracién de la hora corriente).

- RECORDING ON? (memorizacion cronoldgica de los parametros de soldadura
por puntos del trabajo realizado).

puntos

b

-

6 - Tecla “ESC™:
Permite salir de la seleccién activa para regresar a la pagina inicial sin guardar las
posibles modificaciones.
{ATENCION! Apretando contemporaneamente las teclas “ESC” y
A “MODE” en el momento del arranque de la maquina se recuperaran las
configuraciones de fabrica; jse borraran los programas personalizados!
7 - Pantalla:
Permite visualizar todas las informaciones necesarias para el usuario para configurar
el trabajo de soldadugr"a" por puntos segun las funciones utilizadas.
8 - Tecla “START”:
Habilita la maquina a funcionar para el primer arranque o después de una situacion
de alarma.
NOTA:

La pantalla sefaliza al operador, cuando necesario, que tiene que apretar el pulsador
“START” para poder utilizar la maquina.

9 - Led alarma general, led soldadura por puntos, led memorizacién:
Led amarillo alarma general l] : se enciende en el momento de la intervencion de las
protecciones termostaticas, o intervencion de las alarmas por sobretension, baja

tension, falta de fase, falta de aire, falta de agua, cortocircuito accidental del circuito
de soldadura por puntos.

Led rojo _%_ “soldadura por puntos”: se enciende durante toda la duracién del ciclo
de soldadura por puntos.

Led rojo *<5* “REC” (memorizacién): se enciende cuando la maquina se ha configurado
para memorizar los parametros de los puntos que se realizaran.

NOTA:

La memorizacion se realiza exclusivamente en una memoria USB.

4.2.2 Grupo regulador de presiéon y manometro (figura B - 9)

Permite regular la presién ejercida en los electrodos de la pinza neumatica
interviniendo en la empufiadura de regulacion (solamente para pinzas neumaticas en
modalidad “Manual”).

4.3 FUNCIONES DE SEGURIDAD E INTERBLOQUEO

4.3.1 Protecciones y alarmas (TABLA 2)

a) Proteccién térmica:
Interviene en caso de sobretemperatura de la soldadora por puntos causada por
la falta o por el caudal insuficiente del agua de enfriamiento, o bien por un ciclo de
trabajo superior al limite permitido.
La intervencion se sefaliza con el encendido del led amarillo l] en el panel de

mandos.

La alarma se visualiza en la pantalla con:

AL 1 = alarma térmica de la maquina.

AL 2 = alarma térmica de la pinza.

AL 5 = alarma del termostato de seguridad.

AL 8 = alarma térmica del studder.

EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).

RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START” después del
regreso en los limites de temperatura admitidos - apagado del led amarillo l] ).

b

-

Interruptor general
- Posicion “O” — abierto en que puede ponerse un candado (véase el capitulo 1)
{ATENCION! En posicién “O” los bornes internos L1+L2+L3) de conexion
del cable de alimentacién se encuentran alimentados eléctricamente.
- Posicion “I” = cerrado: soldadora por puntos alimentada pero no en funcion
(STAND BY — hay que apretar el pulsador "START”).
- Funcién emergencia
Con la soldadora por puntos en funcion la apertura (posiciéon “I’=>posicién “O”)
determina su parada en condiciones de seguridad:
- corriente inhibida;
- apertura de los electrodos (cilindro en descarga);
- rearranque automatico inhibido.
Seguridad aire comprimido
Interviene en caso de falta o caida de presion (p<3bar) de la alimentacién del aire
comprimido;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 6 = alarma falta aire.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accién en el pulsador “START”) después del
regreso en los limites de temperatura admitidos (indicacion del manémetro
>3bar).
Seguridad del grupo de enfriamiento
Interviene en caso de falta o caida de presion del agua de enfriamiento;
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 7 = alarma falta agua.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: rellenar el liquido de enfriamiento; luego apagar y
encender la maquina (también véase el Parrafo 5.6 “preparacién del grupo de
enfriamiento”).
Seguridad del cortocircuito en salida (solamente pinza neumatica)
Antes de ejecutar el ciclo de soldadura, la maquina controla que los polos (positivo
y negativo) del circuito secundario de soldadura por puntos estén libres de puntos
en contacto accidental.
La intervencion se sefaliza en la pantalla con AL 9 = alarma cortocircuito en
salida.
EFECTO: blogueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accion en el pulsador “START” después de la
eliminacién de la causa del cortocircuito).
f) Proteccién por falta de fase
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 11 = alarma falta fase.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START”).
g) Proteccion sobretension y baja tension
La intervencion se sefializa en la pantalla con AL 3 = alarma sobretension, y con
AL 4 = alarma baja tension.
EFECTO: bloqueo de la manipulacién, apertura de los electrodos (cilindro en
descarga); bloqueo de la corriente (soldadura inhibida).
RESTABLECIMIENTO: manual (accionar el pulsador “START”).
h) Pulsador “ARRANQUE?” (Figura C - 8).
Es necesario su accionamiento para poder controlar la operacion de soldadura en
cada una de las siguientes condiciones:
- a cada cierre del interruptor general (pos “O”=>pos “I");
- después de cada intervencion de los dispositivos de seguridad/proteccion;
- después del retorno de la alimentacion de energia (eléctrica y aire comprimido)
anteriormente interrumpido por seccionamiento en el circuito anterior o averia.

[

-

d

-

e

-

5. INSTALACION
{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
A Y CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS CON LA SOLDADORA
POR PUNTOS RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION. ;
LAS CONEXIONES ELECTRICAS Y NEUMATICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.
5.1 PREPARACION

Desempacar la soldadora por puntos, realizar el montaje de las partes desconectadas
contenidas en el embalaje, como se indica en el presente capitulo (Figura D).

5.2 MODALIDAD DE LEVANTAMIENTO (Figura E).

El levantamiento de la soldadora por puntos debe realizarse con cable doble y
ganchos oportunamente dimensionados para el peso de la maquina, utilizando los
anillos especificos M12.

Se prohibe absolutamente eslingar la soldadora por puntos con modalidades
diferentes con respecto a las que se indican.
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5.3 UBICACION

Reservar a la zona de instalacion un area suficientemente amplia y libre de obstaculos,
apta para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, al interruptor general y al
area de trabajo en plena seguridad.

Comprobar que no haya obstaculos cerca de las aperturas de entrada o salida del aire
de enfriamiento, comprobando que no puedan aspirarse 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 conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora por puntos correspondan a la tension 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;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- La soldadora por puntos no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién 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 distribucién).

5.4.2 Enchufe y toma de corriente de red

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P+T) de la capacidad

adecuada y preparar una toma de corriente de red protegida por fusibles o por

interruptor automatico magnetotérmico; el terminal de masa correspondiente debe

conectarse al conductor de masa (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. .

La capacidad y la caracteristica de intervencion de los fusibles y del interruptor

magnetotérmico se han indicado en el parrafo “OTROS DATOS TECNICOS”.

A {ATENCION! El incumplimiento de las reglas vuelve inefectivo el sistema
de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los consiguientes

graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las
cosas (por ejemplo, incendio).

5.5 CONEXION NEUMATICA

- Preparar una linea para el aire comprimido con una presién de funcionamiento de 8
bar.

- Montar en el grupo filtro reductor uno de los racores para el aire comprimido
disponibles para adaptarse a las uniones disponibles en el lugar de instalacion.

5.6 PREPARACION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO (GRA)
A jATENCION! Las operaciones de llenado deben realizarse con el equipo
apagado y desconectado de la red de alimentacion eléctrica.

Evitar usar liquidos anti-congelamiento eléctricamente conductivos.

Usar sé6lo agua desmineralizada.

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12).

- Realizar el llenado del depésito con agua desmineralizada a través de la boca
de carga (Figura B-10): capacidad del depodsito = 8 |; prestar atencién a evitar
cualquier salida excesiva de agua a la terminacién del llenado.

- Cerrar el tapon del deposito.
- Cerrar la valvula de descarga.

5.7 CONEXION DE LA PINZA NEUMATICA (Figura F)

A jATENCION! jPresencia de tension eléctrica peligrosa! Evitar

terminantemente la conexién a las tomas de la soldadora por puntos

de enchufes diferentes con respecto a los que ha previsto el constructor. jNo
intentar introducir cualquier tipo de objeto en las tomas!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Introducir el enchufe polarizado de la pinza en la toma especifica de la maquina,
luego levantar las dos palancas hasta obtener la fijacion completa del enchufe.

- (si estan presentes) introducir los tubos de enfriamiento de agua (*), respetando
los colores (tubo azul en toma azul, tubo rojo en toma roja). Comprobar que el
enganche rapido de los tubos se ejecute correctamente.

NOTA (*): si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafiino para las partes eléctricas.

5.8 PINZA “C”: CONEXION DEL BRAZO
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

ijObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Girar el tope como indicado en la figura G1.

- Sise utiliza, montar el soporte de la pinza (Figura G2).

- Introducir el brazo en el asiento correspondiente, inclinandolo oportunamente
(Figura G3).

- Alinear el brazo al electrodo del pistén y apretar el tope (Figura G4-A).

- Conectar los tubos del agua a los empalmes rapidos correspondientes (Figura G4-

- Cdmprobar que el empalme rapido de los tubos se ejecute correctamente.

- Si se utiliza, montar el mango de soporte de la pinza en el lado oportuno (Figura
G5).
NOTA: si no se conectan los tubos del agua, la pinza NO se enfria correctamente,
con el consiguiente esfuerzo térmico dafino para las partes eléctricas.

5.9 CONEXION DE LA PISTOLA STUDDER CON CABLE DE MASA
A iATENCION! jRiesgo residual de aplastamiento de las extremidades
superiores!

jObservar escrupulosamente la secuencia de las instrucciones que se

encuentran a continuacion!

- Maquina desconectada de la red de alimentacién eléctrica.

- Conectar la pinza neumatica estandar prevista para la maquina y remover el brazo
fijo (Figura H1).

- Posicionar la pinza en una superficie plana de material homogéneo y compacto,
para evitar el peligro de caida o desplazamientos peligrosos.

- Remover el brazo mévil destornillando el vastago del pistén, actuando con la llave

en el asiento correspondiente (Figura H2).

- Conectar el cable de masa del studder atornillando el collarin en el vastago del
pistén (Figura H3).

- Conectar el cable con la pistola studder, utilizando el enganche del brazo fijo. La
introduccion se realiza como para el brazo de soldadura por puntos (Figura H4).

- Conectar el empalme agua correspondiente entre las tomas rapidas azul y roja de
la pinza (Figura H5).

- Introducir el conector jack del cable de control en la toma de corriente especifica
de la pinza (Figura H6).

6. SOLDADURA (por puntos)

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES

6.1.1 jInterruptor general en posicion “O” y candado cerrado!

Antes de ejecutar cualquier operacién de soldadura por puntos, resulta necesaria una

serie de controles y regulaciones, que deben realizarse con el interruptor general en

posicion "O" y con el candado cerrado.

Conexiones a la red eléctrica y a la red neumatica:

- Controlar que la conexion eléctrica se haya ejecutado correctamente observando
las instrucciones anteriores.

- Controlar la conexién del aire comprimido: ejecutar la conexiéon del tubo de
alimentacioén a la red neumatica y regular la presion a través de la empufiadura del
reductor, hasta leer en el manémetro un valor cercano a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulacion y fijacion del brazo de la pinza “C”

Esta operacion debe realizarse solamente en caso de que, después de haber

bloqueado el brazo como se explica en el parrafo 5.8, se presente de cualquier forma

un movimiento horizontal del brazo mismo (Figura Q).

Para esta operacién proceder cémo se indica a continuacién:

- desbloquear el brazo girando la palanca de desbloqueo (Figura R);

- aflojar el tornillo prisionero (Figura S-1) y atornillar la virola (Figura S-2) de una
octava parte de vuelta (unos 45 grados);

- bloquear la virola atornillando el tornillo prisionero de bloqueo (Figura S-1);

- bloquear el brazo, ejecutando la operacién indicando en la (Figura T).

Puede ser que la operacion tenga que ejecutarse varias veces, atornillando o

destornillando la virola (Figura S-2), hasta que el brazo se presente bloqueado

horizontalmente y al mismo tiempo la palanca de bloqueo, con esfuerzo de rotacion

adecuado al desenganche manual, llega hasta el cierre hasta el tope realizado por la

clavija de referencia (Figura T-1).

CUIDADO: es importante que a la terminacion de la operacion la palanca se encuentre

en tope en la clavija de final de carrera (Figura T-1). Esta posicion garantiza el bloqueo

mecanico en seguridad del brazo en “C”.

6.1.1.2 Regulaciones de la pinza “X” (opcional):

Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas;
controlar que los brazos, acercados manualmente, resulten paralelos y los electrodos
estén alineados (puntas coincidentes).

Siempre hay que tener presente que hace falta una carrera mayor de 5-6 mm con
respecto a la posicion de soldadura por puntos, con el fin de ejercer la fuerza prevista
en la pieza.

Efectuar la regulacion, si necesario, aflojando los tornillos de bloqueo de los brazos que
pueden girarse o desplazarse en ambos sentidos a lo largo del eje; a la terminacién
de la regulacion ajustar cuidadosamente los tornillos o los tornillos prisioneros de
blogueo.

6.1.2 Interruptor general en la posicion “I”.

Los controles siguientes deben realizarse antes de la ejecucion de cualquier operacion

de soldadura por puntos con el interruptor general en posicion “I” (ON).

Alineacion de los electrodos de la pinza:

- Interponer entre los electrodos un espesor equivalente al espesor de las chapas
que hay que soldar por puntos; comprobar que los electrodos, acercados a través
de la funcién "acercamiento” (véase el parrafo 6.2.1), resulten alineados.

- Si necesario, comprobar la fijaciéon correcta del brazo (véase los parrafos
anteriores).

Grupo de enfriamiento:

- Comprobar el funcionamiento del grupo de enfriamiento y la introduccion correcta
de los empalmes rapidos de los tubos de agua (dos empalmes en el generador y
dos en la pinza): el GRA entra en funcion al primer ciclo de soldadura por puntos y
se apaga después de un tiempo preestablecido de inactividad de la maquina.

IMPORTANTE:

En caso de encendido de la alarma GRA (ALARMA 7) podria resultar necesario

eliminar el aire presente en el circuito hidraulico para arrancar la circulacion del

agua.

El procedimiento es el siguiente:

- Apagar la maquina;

- Abrir la valvula de descarga (Figura B-12);

- Rearrancar la maquina y activar el GRA;

- Cerrar la valvula de descarga inmediatamente de que termine la salida del aire y
empiece a salir solamente agua.

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PUNTOS

Los parametros que intervienen para determinar el diametro (seccién) y la retencién
mecanica del punto son:

- Fuerza ejercida por los electrodos.

- Corriente de soldadura por puntos.

- Tiempo de soldadura por puntos.

En caso de falta de experiencia especifica es oportuno realizar algunas pruebas de
soldadura por puntos utilizando espesores de chapa de la misma calidad y espesor
del trabajo que se debe realizar.

6.2.1 Regulacion de la fuerza y funcién de acercamiento (solamente pinza
neumatica)

La regulacion de la fuerza se realiza en modalidad automatica o manual (interviniendo
en el regulador de presion del grupo aire).

La configuracion de la modalidad automatica (configuracion predeterminada) o
manual se puede escoger apretando varias veces la tecla “MODE” (Figura C-5)
hasta visualizar “MAINTENANCE” en la pantalla; luego con los cursores es posible
posicionarse en "AUTO" y a través del encoder se elige "AUTO" o "MAN". Apretar el
encoder para confirmar la eleccién.

Regulacion automatica:

Eligiendo “AUTO” es posible configurar el valor deseado de la fuerza; apretando el
pulsador en la pinza los electrodos se acercan con la fuerza configurada sin generar
corriente.

En la modalidad “AUTO”, durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos se regula automaticamente segun los valores configurados en el programa
de soldadura por puntos.

Regulacion manual:

Eligiendo “MAN” es posible configurar el valor de la fuerza interviniendo manualmente
en el regulador de presion (Figura B-9): regular 3 bar y acercar los electrodos a
través del pulsador en la pinza; luego leer en la pantalla el valor de fuerza obtenido;
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aumentar la presion y repetir la operacion de acercamiento hasta obtener el valor de
fuerza deseado.

En la modalidad “MAN” durante el ciclo de soldadura por puntos, la fuerza en los
electrodos sera la que se regula manualmente segun el procedimiento que se ha
descrito antes.

Enla Tabla 1 se indican los valores de presion aconsejado en funcién de los materiales
que deben soldarse por puntos.

Funcién acercamiento:

Permite acercar los electrodos con la fuerza configurada sin generar corriente.

Es posible acercar los electrodos en cualquier programa de soldadura por puntos con
el procedimiento siguiente (doble clic):

Apretar y soltar el pulsador en la pinza y luego mantener inmediatamente apretado
el pulsador. La pinza acerca y mantiene cerrados los electrodos hasta la liberacion
sucesiva del pulsador. La pantalla visualiza “SQUEEZING” y destella el led en la

pinza.

A ATENCION: el uso de guantes de proteccion puede volver dificultoso el
acercamiento con dobles clic. Por lo tanto, se aconseja seleccionar la

funcién de acercamiento en el interior del programa “MAINTENANCE”.
{ATENCION!

A iRIESGO RESIDUAL! También en esta modalidad de funcionamiento
esta presente el riesgo de aplastamiento de las extremidades superiores:
aplicar las precauciones que resulten necesarias (véase el capitulo seguridad).

6.2.2 Configuraciéon automatica de los parametros de soldadura por puntos
(Corriente, Tiempo)

(Parrafo 4.2.1 y Figura C)

Los parametros de soldadura por puntos se configurardn automaticamente
seleccionado el espesor y el material (*) de las chapas que se deben soldar entre las
modalidades siguientes:

- EASY (dos chapas iguales).

- PRO (dos chapas iguales o diferentes).

- MULTI (tres chapas iguales o diferentes).

Se considera correcta la ejecucion del punto cuando sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nucleo del punto de soldadura desde
una de las dos chapas.

A (*) NOTA: los materiales estandar disponibles son:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas de hierro con bajo contenido de carbono;

- “Fe Zn” (abreviado “Fz”): chapas de cinc en hierro con bajo contenido de
carbono;

- “Hss” (abreviado “Hs”): Chapas de acero con alto limite de rotura (maximo
700 MPa);

- “Boro” (abreviado "Br"): chapas de acero al boro.

6.2.3 Configuracion manual de los parametros de soldadura por puntos y
creacion de un programa personalizado

Es posible configurar manualmente los parametros de soldadura por puntos para
realizar una soldadura de prueba o para crear un programa personalizado.
Empezando de la modalidad “Easy, Pro, Multi”, apretar el pulsador 1 de la figura C
durante unos tres segundos para entrar en la modalidad “MANUAL/PROGR”, luego
seleccionar con la misma tecla el parametro que debe modificarse: apretar y girar el
encoger para modificar el valor; volver a apretar el encoder para confirmar. En esta
modalidad ya es posible utilizar en la soldadura por puntos los parametros escogidos,
pero los mismos no serdn memorizados.

Para regresar a la modalidad inicial apretar durante 3 segundos la tecla 1 de la figura
C; aparece “program store?”; escoger “NO” para NO guardar, “YES” para guardar
con nombre.

El programa personalizado con un nombre puede reutilizarse en cualquier momento
en el interior de la modalidad “CUST”.

6.3 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR PUNTOS

Operaciones vaélidas para todas las herramientas, empezando de las modalidades

“Easy, Pro, Multi”.

- Seleccionar las chapas que deben soldarse (materiales y espesores) a través del
encoder.

- Visualizar los parametros de soldadura por puntos preconfigurados (Figura C-1).

- Personalizar, si necesario, el programa de soldadura por puntos (véase el parrafo
anterior).

6.3.1 PINZA NEUMATICA

- Escoger la funcién de soldadura por puntos continua o pulsada (Figura C-2).

- Apoyar el electrodo del brazo fijo en la superficie de una de las dos chapas que
deben soldarse por puntos.

- Apretar el pulsador en la empufiadura de la pinza obteniendo:
a) Cierre de las chapas entre los electrodos.
b) Arranque del ciclo de soldadura por puntos con paso de corriente sefializado

del led _%_ en el panel de mandos.

- Soltar el pulsador después de algunos instantes desde el apagado del led _%_

- Alaterminacion de la soldadura por puntos se visualiza el promedio de la corriente
de soldadura por puntos (excluyendo las rampas iniciales y finales) y la Fuerza en
los electrodos.

Alos valores visualizados puede afiadirse una “advertencia”, sefalizada por el led
rojo en pinza destellante (véase la TAB.2), en funcién del resultado obtenido con la
soldadura por puntos.

- Alaterminacion del trabajo volver a guardar la pinza en el soporte correspondiente

presente en el carrito.
A iATENCION!: Presencia de tension eléctrica peligrosa! jSiempre
comprobar la integridad del cable de alimentacion de la pinza; el tubo
corrugado de proteccion no debe cortarse, romperse o aplastarse! Antes
y durante el uso de la pinza comprobar que el cable esté lejos de partes en
movimiento, fuentes de calor, superficies cortantes, liquidos, etc.
A jATENCION!: la pinza contiene el conjunto de transformacion,
aislamiento y rectificado necesario para la soldadura por puntos; en
caso de que haya dudas sobre la integridad de la pinza (a causa de caidas,

golpes violentos, etc.), desconectar la soldadora por puntos y consultar un
centro de asistencia autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la pistola, utilizar dos llaves
hexagonales fijas, con el fin de impedir la rotacién del mandril mismo.

- En caso de operacion sobre puertas o capos, conectar obligatoriamente la barra

de masa a estas partes, para impedir el paso de corriente a través de las bisagras,
y de cualquier forma cerca de la zona que debe soldarse por puntos (largos
recorridos de corriente reducen la eficiencia del punto).

Conexion del cable de masa:

a) Poner en desnudo la chapa lo mas cerca posible del punto en que se desea
operar, para una superficie correspondiente a la superficie de contacto de la
barra de masa.

b1) Fijar la barra de cobre a la superficie de la chapa utilizando una PINZA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).

Como alternativa a la modalidad “b1” (dificultad de actuacion practica), adoptar
la solucion:

b2) Soldar por puntos una arandela en la superficie de la chapa anteriormente
preparada; hacer pasar la arandela a través de la ranura de la barra de cobre y
bloquearla con el especifico borne entregado.

D, MVN

Soldadura por puntos de la arandela para la fijacién del terminal de
masa

Montar en el mandril de la pistola el electrodo correspondiente (POSICION 9, Figura
1) e introducir la arandela (POSICION 13, Figura I).

Apoyar la arandela en la zona elegida. Poner en contacto, en la misma zona, el
terminal de masa; apretar el pulsador de la pistola realizando la soldadura de la
arandela en que debe realizarse la fijacion, como se ha descrito anteriormente.

Soldadura por puntos de tornillos, arandelas, clavos,

remaches

Equipar la pistola con el electrodo adecuado; introducir el elemento que debe soldarse
por puntos y apoyarlo en la chapa en el punto deseado; apretar el pulsador de la
pistola: soltar el pulsador solamente después de que haya transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

= | Soldadura por puntos de las chapas en un solo lado .

Montar en el mandril de la pistola el electrodo previsto (POSICION 6, Figura I)
apretando en la superficie que debe soldarse por puntos. Accionar el pulsador de la
pistola; soltar el pulsador solamente después de haber transcurrido el tiempo
configurado (apagado del led _%_).

{ATENCION!

Espesor maximo de la chapa que puede soldarse por puntos, en solamente un lado:
1+1 mm. No se admite esta soldadura por puntos en estructuras de sustentacion de
la carroceria.

Para obtener resultados correctos en la soldadura por puntos de las chapas hay que
adoptar algunas precauciones fundamentales:

1 - Una conexion de masa impecable.

2 - Las dos partes que deben soldarse por puntos tienen que ser puestas en
desnudo por las posibles pinturas, por la grasa, por el aceite.

3 - Las partes que deben soldarse por puntos deberan encontrarse en contacto la
una con la otra, sin entrehierro; si necesario apretar con una herramienta, pero
no con la pistola. Una presién demasiado fuerte lleva a malos resultados.

4 - El espesor de la pieza superior no debe superar 1 mm.

5 - La punta del electrodo tiene que poseer un diametro de 2.5 mm.

6 - Apretar bien la tuerca que bloquea el electrodo; comprobar que los conectores
de los cables de soldadura estén bloqueados.

7 - Cuando se suelda por puntos, apoyar el electrodo ejerciendo una ligera presién

(3+4 kg). Apretar el pulsador y hacer transcurrir el tiempo de soldadura por
puntos; solamente entonces alejarse con la pistola.
8 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

L 0 A Soldadura por puntos y traccion contemporanea de arandelas

especiales .
Esta funcién se realiza montando y apretando con fuerza el mandril (POSICION 4,
Figura 1) en el cuerpo del extractor (POSICION 1, Figura 1), enganchar y apretar
con fuerza el otro terminal del extractor en la pistola (Figura I). Introducir la arandela
especial (POSICION 14, Figura I) en el mandril (POSICION 4, Figura I), bloqueandola
con el tornillo especifico (Figura ). Soldarla por puntos en la zona interesada regulando
la soldadora por puntos como en el caso de la soldadura por puntos de las arandelas,
y empezar la traccion.

A la terminacién, girar el extractor de 90° para despegar la arandela, que puede
volverse a soldarse por puntos en una nueva posicion.

13 F
- Calentamiento y recalcadura de chapas

En esta modalidad operativa el TIMER se encuentra desactivado por defecto:
seleccionando el tiempo de soldadura la pantalla visualiza “inf’ = Tiempo infinito.

La duracién de las operaciones por lo tanto es manual, al ser determinada por el
tiempo en que se mantiene apretado el pulsador de la pistola.

La intensidad de la corriente se regula automaticamente en funcién del espesor de
la chapa elegido.

13
Calentamiento de las chapas

Montar el electrodo de carbon (POSICION 12, Figura 1) en el mandril de la pistola,
bloqueandolo con la virola. Tocar con la punta del carboén la zona anteriormente llevada
al desnudo y empuijar el pulsador de la pistola. Actuar desde el exterior hacia el interior
con un movimiento circular, asi de calentar la chapa que, sufriendo el proceso de
acritud, regresara a su posicion originaria.

Para evitar que la chapa tenga un revenido excesivo, tratar las zonas pequefas e
inmediatamente después de la operacion pasar con un trapo hiumedo, con el fin de
enfriar la parte tratada.

G
Recalcado de chapas

En esta posicion, operando con el electrodo especifico pueden volverse a aplanar las
laminas que han sufrido unas deformaciones localizadas.

(©

Soldadura por puntos intermitente (Remiendo)

Esta funcion es apta a la soldadura por puntos de pequefios rectangulos de chapa,
para cubrir orificios debidos a la oxidacién y a otras causas.

Poner el electrodo especifico (POSICION 5, Figura 1) en el mandril, apretar
cuidadosamente la virola de fijacion. Llevar a desnudo la zona interesada y comprobar
que la pieza de chapa que se desea soldar por puntos esté limpia y libre de grasa y
pintura.

Posicionar la pieza y apoyar el electrodo en la misma, luego empujar el pulsador de la
pistola manteniendo siempre apretado el pulsador, y avanzar ritmicamente siguiendo
los intervalos de trabajo/reposo indicados por la soldadora por puntos.

CUIDADO: Durante el trabajo ejercer una presion ligera (3+4 kg) y preceder siguiendo
una linea ideal a 2+3 mm desde el borde de la nueva pieza que debe soldarse

Para obtener buenos resultados:
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1 - Nunca alejarse mas de 30 cm desde el punto de fijacion de la masa.

2 - Utilizar chapas de cobertura de espesor maximo 0,8 mm, mejor si de acero
inoxidable.

3 - Ritmar el movimiento de avance con la frecuencia dictada por la soldadora
por puntos. Avanzar en el momento de pausa; pararse en el momento de la
soldadura por puntos.

Uso del extractor entregado (POSICION 1, Figura I)

Enganchamiento y traccién de las arandelas

Esta funcién se realiza montandg y apretando el mandril (POSICION 3, Figura I) en
el cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura 1). Enganchar la arandela (POSICION
13, Figura 1), soldada por puntos como se ha descrito anteriormente, y empezar la
traccion. A la terminacion girar el extractor de 90° para despegar la arandela.

Enganchamiento y traccion de espinas

Esta funcion se realiza montando y apretando el mandril (POSICION 2, Figura I) en el
cuerpo del electrodo (POSICION 1, Figura |). Hacer entrar la espina (POSICION 15-16,
Figura 1), soldada por puntos como descrito anteriormente en el mandril (POSICION
1, Figura 1), manteniendo tirado el terminal mismo hacia el extractor (POSICION 2,
Figura I). A la terminacién de la introduccion soltar el mandril y empezar la traccién. A
la terminacion tirar el mandril hacia el martillo para sacar la espina.

7. MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

Hay que bloquear el interruptor en la posicion “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;

- sustitucion de los electrodos y de los brazos;

- control de alineacién de los electrodos;

- control de enfriamiento de cables y pinza;

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

- control periédico del nivel en el depdsito del agua de enfriamiento;

- control periédico de la ausencia total de pérdidas de agua;

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

A jATENCION! ANTES DE REMOVER LOS PANELES DE LA SOLDADORA
PORPUNTOS ODELAPINZAYACCEDERASUINTERIOR, COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA POR PUNTOS ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA

RED DE ALIMENTACION.

Los posibles controles realizados con la alimentaciéon 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.

Periédicamente 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 de la pinza para remover el polvo y las particulas metédlicas que se han
depositado en el transformador, en el médulo diodos, en la bornera de alimentacion,
etc., utilizando un chorro de aire comprimido seco (maximo 5 bar).

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.

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

EN CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR
CONTROLES MAS SISTEMATICOS O DE DIRIGIRSE AL CENTRO DE
ASISTENCIA DE REFERENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general de la soldadora por puntos cerrado (posicién “I"), la
pantalla esté encendida; de lo contrario el defecto se encuentra en la linea de
alimentacion (cables, toma y enchufe, fusibles, caida excesiva de tension, etc.).

- La pantalla no visualice sefales de alarma (véase la TABLA 2): a la terminacion
de la alarma apretar “START” para reactivar la soldadora por puntos; controlar la
circulacion correcta del agua de enfriamiento y, si necesario, reducir la relacion de
intermitencia del ciclo de trabajo.

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

- Los parametros de soldadura sean adecuados para el trabajo que se esta
ejecutando.

7.2.1 Intervenciones en el GRA

En caso de:

- excesiva necesidad de restablecer el nivel de agua en el deposito;

- frecuencia excesiva de intervencion de la alarma 7;

- pérdidas de agua;

es oportuno proceder a un control de los posibles problemas presentes en el interior
de la zona del grupo de enfriamiento.

Siempre con referencia a la seccién 7.2 para las atenciones generales y, de cualquier
forma, después de haber desconectado la soldadora por puntos de la red de
alimentacién, proceder a la remocién del panel lateral (FIGURAL).

Controlar que no haya pérdidas tanto de las conexiones, como de las tuberias. En
caso de pérdida de agua, proceder a la sustitucion de la parte dafiada. Eliminar
residuos de agua posiblemente perdida durante el mantenimiento y volver a cerrar
el panel lateral.

Luego proceder al restablecimiento de la soldadora por puntos, utilizando las
informaciones oportunas indicadas en el parrafo 6 (Soldadura por puntos).

7.2.2 Sustitucién de la Pila interna

En caso de que la fecha y la hora no se mantengan en memoria, es oportuno sustituir
la pila (CR2032 — 3V) colocada en la parte trasera del panel de control.

Con la maquina desconectada de la red, remover los tornillos del panel de control,
remover los conectores y sustituir la pila.

{ATENCION! Comprobar de haber conectado todos los conectores antes de volver a
montar el panel en la maquina.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE ~ FUR
GEWERBLICHE NUTZUNG.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “PunktschweiBmaschine”

verwendet.

DIE INDUSTRIELLE UND

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE FUR DAS WIDERSTANDSSCHWEISSEN
Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und liber die Risiken aufgeklart sein, die im
Zusammenhang mit Widerstandsschweiverfahren bestehen. AuBerdem muB er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

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

Die Schliissel des Vorhdngeschlosses darf ausschlieBlich einem Bediener
ausgehidndigt werden, der fachkundig ist oder in seine Aufgaben und die
moglichen Gefahren eingewiesen wurde, die dieses Schweiverfahren und der
nachldassige Umgang mit der PunktschweiBmaschine mit sich bringen.

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

N

- Die Elektroinstallation ist gemdB den einschldgigen Normen und
Unfallverhiitungsvorschriften vorzunehmen.

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

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

- Keine Kabel mit beschéadigter Isolierung oder lockeren Anschlustellen
verwenden.

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

- Der AnschluB der Schweikabel und planméaBige Wartungen an den Armen

oder Elektroden diirffen nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden. Bei
PunktschweifBmaschinen, die von einem Druckluftzylinder betéatigt werden,
muB der Hauptschalter mit dem beiliegenden VorhdngeschloB in der Stellung
“0” verriegelt werden.
Dieselbe Vorgehensweise gilt fiir den AnschluBR an das Wassernetz
oder eine Kiihleinheit mit geschlossenem Kreislauf (wassergekiihlte
PunktschweifBmaschinen) sowie fiir Reparaturtatigkeiten (auBerplanmaRige
Wartung).

AN
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bei durch Druckluftzylinder betdtigten PunktschweiBmaschinen den
Hauptschalter auf “O” setzen und in dieser Stellung mit dem beiliegenden
VorhdngeschloR verriegeln. Der Schliissel muB abgezogen und von der
zustandigen Person in Obhut genommen werden.

- VERBRENNUNGSGEFAHR
Einige Teile der PunktschweiBmaschine (Elektroden Arme und angrenzende
Bereiche) konnen Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen
geeigneter Schutzkleidung ist erforderlich.

- KIPP- UND STURZGEFAHR

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

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

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

A DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hiille der
PunktschweifBmaschine miissen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an
das Versorgungsnetz angeschlossen wird.

VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugénglichen, beweglichen Teilen der
PunktschweiBmaschine, zum Beispiel:

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- _die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung

DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIRMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST (bei den
Modellen mit Betatigung durch DRUCKLUFTZYLINDER: HAUPTSCHALTER AUF
“0” MIT VORHANGESCHLOSS VERRIEGELT, SCHLUSSEL ABGEZOGEN).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Mobile Anlage zum  Widerstandsschweifen  (Punktschweifmaschine)  mit

Mikroprozessorsteuerung, mittelfrequenter Invertertechnik, Drehstromversorgung und

Gleichstromabgabe.

Die Punktschweimaschine ist mit wassergekihlter Pneumatikzange ausgestattet,

welche das Transformator- und Gleichrichtaggregat enthalt, das im Gegensatz zu

herkdmmlichen PunktschweiBmaschinen hohe Punktschweillstréme bei reduzierter

Netzstromaufnahme zulasst und die Verwendung sehr viel langerer und leichterer

Kabel fiir eine bessere Handhabung und einen weiten Aktionsradius ermdglicht. An

den Kabeln treten nur sehr schwache Magnetfelder auf.

Mit der PunktschweilRmaschine kann auf Eisenblechen mit geringem Kohlenstoffanteil,

auf verzinkten Eisenblechen, auf hochfesten Stahlblechen und auf Borstahlblechen

gearbeitet werden.

Dank der Schnellanschlisse fiir Zusatzausriistungen (Studder, X-Zange) kénnen

zahlreiche Warmbearbeitungen von Blechen und séamtliche spezifische Bearbeitungen

im Bereich der Autokarosserie vorgenommen werden.

Die Anlage hat folgende Haupteigenschaften:

- Hintergrundbeleuchtetes LCD-Display fiir die Anzeige der Befehle und eingestellten
Parameter;

- Anwahl des PunktschweiRmodus (kontinuierlich oder pulsiert) am Bedienfeld;

- Automatische Einstellung der Punktschweillparameter in Abhangigkeit von der
Blechart;

- Individuelle Vorgabe der Punktschweil3parameter;

- Automatische Erkennung des eingefligten Werkzeugs;

- Automatische Kontrolle des Punktschweistroms;

- Manuelle und automatische Steuerung der Elektrodenkraft;

- ,USB”"-Anschluss.

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Abstiitzung der Arme;

- Zangenkabelhalter;

- Luftaufbereitungsaggregat (Druckluftversorgung);

- ,C"-Zange mit Standardarmen, dazu gehoért ein Kabel mit Stecker, der sich vom
Generator abziehen lasst;

- Kuhlaggregat (integriertes Wasserklhlaggregat GRA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Arme und Elektroden mit Sonderlange oder Sonderform fir ,C“-Zange (siehe
Ersatzteilliste);

- Stitzstange und Gewichtsableiter fir Zange;

- X'-Zange;

- Studdersatz;

- Ringsatz ,C*-Zange.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD (Abb. A)

Die wichtigsten Daten zu der Verwendung und den Leistungen der

Punktschweillmaschine sind auf dem Kenndatenschild zusammengefasst. Sie haben

folgende Bedeutung.

- Phasenzahl und Frequenz der Versorgungsleitung.

Versorgungsspannung.

Netzleistung im Dauerbetrieb (100%).

Netznennleistung bei einer relativen Einschaltdauer von 50%.

Maximale Leerlaufspannung an den Elektroden.

Héchststrom bei Elektrodenkurzschluss.

- Strom Sekundarkreis im Dauerbetrieb (100%).

- Nutzabstand (zwischen Armen) und Lange (Nutzabstand ab Elektrodenachse)

des Arms (Standard).

- Regelbare Mindest- und Hochstkraft der Elektroden.

10 - Nenndruck der Druckluftquelle.

11 - Fir die maximale Elektrodenkraft notwendiger Druckwert der Druckluftquelle.

12 - Kihlwasserdurchsatz.

13 - Nenndruckabfall der Kiihlflissigkeit.

14 - Gewicht der Punktschweileinrichtung.

15 - Sicherheitssymbole, deren Bedeutung in Kapitel 1 ,Allgemeine Sicherheit fir
das WiderstandsschweilRen” erldutert ist.

Anmerkung: Das dargestellte Typenschild ist nur ein Beispiel, was die Symbole

und Ziffern bedeuten konnen. Die tatsachlichen technischen Daten Ihrer

Punktschweiffmaschine missen direkt dem Typenschild der Punktschweimaschine
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entnommen werden.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

3.2.1 PunktschweiBmaschine
Allgemeine Eigenschaften

- Versorgungsspannung und -frequenz

- Elektrische Schutzklasse

- Isolationsklasse

- Schutzgrad der Hille

- Kuhlungsart

- (*) AuBenmale (LxWxH)

- (**) Gewicht

Input

- Max. Kurzschlussleistung (Scc )
- Leistungsfaktor bei Scc (cosj)

- Trage Netzsicherungen

- Netzschaltautomat

- Versorgungskabel (L<4m)
Output

- Nebenspannung im Leerlauf (U, d)
- Max. Punktschweifsstrom (I, max)
- PunktschweiRkapazitat

- Relative Einschaltdauer

- Maximale Elektrodenkraft

- Lange des ,C*-Arms

- Regulierung Punktschwei3strom
- Regulierung PunktschweiRzeit

- Regulierung Schlusszeit

- Regulierung Rampenzeit

- Regulierung Haltezeit

- Regulierung Kaltzeit

- Regulierung Impulszahl

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

H

IP 21

asser

820 x 610 x 1150mm
77kg

75kVA

0.8

32A

25A (,C"- IEC60947-2)
4 x 6 mm?

13V

12kA

max 3 +3 +3 mm

3%

550 daN

95 mm Standard

automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar
automatisch und programmierbar

- Regulierung Elektrodenkraft : automatisch oder manuell.

(*) ANMERKUNG: In die AuBenmaRe sind die Kabel und die Abstlitzstange nicht
eingerechnet.

(**) ANMERKUNG: In das Generatorgewicht sind die Zange und die Abstltzstange
nicht eingerechnet.

3.2.2 Kiihlaggregat (GRA)
Allgemeine Eigenschaften

- Hoéchstdruck (pmax) : 3 bar
- Kuhlleistung (P @ 11/min) : 1 kw
- Behalterinhalt : 81
- Kuhlflissigkeit : entmineralisiertes Wasser

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 GESAMTZEICHNUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE UND IHRER
HAUPTKOMPONENTEN (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

- Bedienfeld;

- USB-Anschluss;

- Anschlussbuchse fiir die Zange;

- Schnellanschlusskupplungen fir die Wasserrohre;

- Zangenkabelhalter.

R WN =

Auf der Riickseite:

6 - Hauptschalter;

7 Eintritt des Versorgungskabels;

8 - Halter fir Arme;

9 - Luftaufbereitungseinheit aus Druckregler, Manometer und Lufteintrittsfilter;
10 - Verschluss Behalter des Kihlaggregates (GRA);

11 - Wasserstand GRA,;

12 - Entllftung GRA.

4.2 VORRICHTUNGEN ZUR BEDIENUNG UND EINSTELLUNG
4.2.1 Bedienfeld (Abb. C)
Beschreibung der Punktschweiparameter:

POWER Power: Beim Punktschweillen bereitstellbare Leistung in Prozent -
Einstellbereich 5 bis 100%.

[

H Elektrodenkraft (Automatikbetrieb): Die Kraft, mit der die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen. Die
Maschine regelt vor dem Punkten die eingestellte Kraft automatisch.

Schlusszeit (Handbetrieb): Die Dauer, fiir welche die Elektroden der
Pneumatikzange die die zu punktenden Bleche zusammenpressen, ohne
Strom abzugeben. Diese Zeit haben die Elektroden, den mittels Druckregler
eingestellten Hochstdruck zu erreichen, bevor Strom bereitgestellt wird -
Einstellbereich 200 ms bis 1 Sekunde.

Rampenzeit: Die vom Strom bis zum Erreichen des eingestellten
Héchstwertes bendtigte Zeit. Beider Funktion, Impulsbetrieb Pneumatikzange”
wird diese Zeit nur auf den Erstimpuls angewendet - Einstellbereich 0 bis 1
Sekunde.

PunktschweiBzeit: Die Dauer, fir welche der Punktschweilstrom nahezu
konstant gehalten wird. Bei der Funktion ,Impulsbetrieb Pneumatikzange”
gilt diese Zeit fir die Dauer des einzelnen Impulses - Einstellbereich 10 ms
bis 1 Sekunde (*).

Kaltzeit oder Pausenzeit: (nur beim Impulspunktschweilen) Die Dauer
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stromimpulsen - Einstellbereich 10 ms
bis 400 ms.

J-I.J_I. Impulszahl: (nur beim Impulspunktschweilen)  Anzahl der
Punktschweilstromimpulse, die jeweils die eingestellte Punktschweillzeit
dauern - Einstellbereich 1 bis 10(**).

Haltezeit: Die Dauer, fir welche die Elektroden der Pneumatikzange die
soeben gepunkteten Bleche zusammengepresst halten, ohne Strom
abzugeben. Wahrend dieses Zeitraums kihlt der Schweilpunkt ab und die
SchweiBlinse kristallisiert aus. Unter Druck feint in dieser Phase die Kérnung
des Metalls und erhdht dessen mechanische Festigkeit - Einstellbereich 40
ms bis 1 Sekunde.

(*YANMERKUNG: In der Summe darf die Dauer aus Rampen- und Punktschweil3zyklen

1 Sekunde nicht Uberschreiten.

(**) ANMERKUNG: Die Hochstzahl der einstellbaren Impulse hangt von der Dauer

des Einzelimpulses ab: Die tatsadchliche Punktschweilldauer darf 1 Sekunde nicht
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Uberschreiten.
I

1 - Doppelfunktionstaste l])

a) GRUNDFUNKTION: Anzeige der Punktschweifparameter in einer bestimmten
Reihenfolge:
Bereitstellbare Leistung/Strom, Schlusskraft/-zeit, Rampenzeit,
Punktschweilzeit, Kaltzeit (nur beim pulsierten SchweiRen), Impulszahl (nur beim
pulsierten Schweilken), Haltezeit.

b) SONDERFUNKTION: Anderung der angezeigten PunktschweiBparameter
und Erstellung eines individuellen Programms.
Zum Aufrufen dieser Funktion gehen Sie bitte vor, wie in Abschnitt 6.2.3
beschreiben.

2 - Taste fiir die Auswahl der Funktion und des verwendeten Werkzeugs

Funktion Pneumatikzange mit kontinuierlichem PunktschweiRstrom:
Der PunktschweiRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit sowie einer Punktschweil3zeit und endet mit einer Haltezeit.

PULSE  Funktion Pneumatikzange mit ,,pulsiertem* Punktschweifstrom:

Der PunktschweilRzyklus beginnt mit einer Schlusszeit, er setzt sich fort mit einer
Rampenzeit, einer Punktschweilzeit, einer Kaltzeit sowie einer Reihe von Impulsen
(siehe ,,Impulszahl* in diesem Abschnitt) und endet mit einer Haltezeit.

Mit dieser Funktion lassen sich verzinkte Bleche oder Bleche mit besonderen
Schutzfilmen besser punktschweillen.

Studder-Funktion (nur mit Studderpistole).
Diese Funktion kann nur aufgerufen werden, wenn die Studderpistole richtig
an die Buchse der Standardzange angeschlossen ist (siehe Abschnitt 5.9
Studderanschluss).
Die mit dieser Funktion ausfihrbaren Bearbeitungen sind auf dem Bedienfeld
schematisch dargestellt (Abb. C). Nachstehend sind die Bedeutungen erlautert:
A

A | Unter Benutzung sachgerechter Elektroden Punktschweilen von:
Bolzen, Nieten, Unterlegscheiben, Spezialscheiben, Welldraht.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode PunktschweiRen von
Schrauben @ 4mm.

Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweifen von:
Schrauben @ 5+6mm und Nieten & 5mm.

e

= Unter Benutzung einer sachgerechten Elektrode Punktschweillen

ausschlieBlich auf einer Blechseite.

3 — Tasten ,,Cursor*:
Mit ihnen Iasst sich die Einfligemarke auf dem Display verschieben.

Ausbeulen von Blechen mit Kohleelektrode.
Riickverformung von Blechen mit sachgerechter Elektrode.

Intermittierendes PunktschweiRen zum Ausbessern schadhafter Bleche
mit sachgerechter Elektrode.

4 - Doppelfunktionsencoder:

a) GRUNDFUNKTION: Verdanderung der ausgewahlten Werte - '+
Durch Drehen des Knopfes wird ein Wert aus den fiir diese Funktion verfiigbaren
Werten ausgewahlt.

b) SONDERFUNKTION: ,,ENTER" - Bestatigung des ausgewahlten Wertes r‘
Durch Driicken des Knopfes wird der gewahlte Wert bestatigt.

g MENY

5 - Doppelfunktionstaste:
a) GRUNDFUNKTION: ,,MODE*“ - Sequenztaste
Die Taste ermdglicht, mehrmals hintereinander gedriickt, die Einstellung der
folgenden Betriebsarten:
- EASY (nur ein Blech mit Studder oder zwei gleiche Bleche).
- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).
- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).
- CUST (Custom = Liste der individuell erstellten Punktschwei3programme).
- WARTUNG (Elektrodenschluss ohne Stromabgabe, Einstellung der
automatischen oder manuellen Kraftregulierung, Einstellung der Armlange).
ANMERKUNG: Ob eine oder mehrere Grundfunktionen verfugbar sind, hangt vom
verwendeten Werkzeug ab.
b) SONDERFUNKTION: ,, MENU“
Zum Aufrufen der Funktion ,Men(” die Taste ,MODE” mindestens 3 Sekunden lang
gedrickt halten.
Zum Verlassen der Funktion ,Men(* die Taste erneut fiir 3s driicken.
Die Taste ermdglicht den Aufruf der folgenden Nebenfunktionen:
- SPRACHE (Einstellung der Benutzersprache)
- DATU (Einstellung des aktuellen Datums)
- UHR (Einstellung der aktuellen Uhrzeit)
- SPEICHERUNG ON? (Chronologische Aufzeichnung der bei der ausgefiihrten
Arbeit benutzten PunktschweilRparameter).

6 - Taste ,,ESC“:
Gestattet das Verlassen der jeweiligen Funktion zum Anfangsbildschirm, ohne dass
vorgenommene Anderungen gespeichert werden.
ACHTUNG! Werden beim Hochfahren der Maschine gleichzeitig die
A Tasten ,,ESC“ und ,,MODE*“ gedriickt, werden die Werkseinstellungen
wieder hergestellt, die individuell ersteliten Programme werden
geloscht!

7 - Display:
Gestattet die Anzeige samtlicher Informationen, die fiir den Benutzer notwendig sind,
um die Punktschweilarbeit mit den benutzten Funktionen einzustellen.

START

8 - Taste ,,START*:

Macht die Maschine bei der ersten Inbetriebnahme oder nach einer Alarmsituation
betriebsbereit.

ANMERKUNG:

Das Display signalisiert dem Bediener, wenn erforderlich, dass er fiir die Benutzung
der Maschine den Knopf ,START” betatigen muss.

9 - LED allgemeiner Alarm, LED PunktschweiBen, LED Aufzeichnung:
Gelbe LED ,Allgemeiner Alarm” lI : Sie leuchtet auf, wenn die Schutzthermostate

ausldsen oder wenn Alarme ausgel6st werden wegen Uberspannung, Unterspannung,
Phasenausfall, Druckluftausfall, fehlendem Wasser oder nicht gewolltem Kurzschluss
des Punktschweillstromkreises.

Rote LED _%_ ,Punktschweien”: Sie leuchtet fir die gesamte Dauer des

Punktschweilzyklus auf.
Rote LED REGC ,REC” (Aufzeichnung): Sie leuchtet auf, wenn die Maschine so

eingerichtet ist, dass die Parameter der ausgefiihrten Schweilpunkte aufgezeichnet
werden.

ANMERKUNG:

Aufgezeichnet wird ausschlieBlich auf USB-Speicher.

4.2.2 Aggregat aus Druckregler und Manometer (Abb. B - 9)
Durch Verstellung seines Regelknopfes lasst sich der von der Pneumatikzange auf die
Elektroden ausgeuibte Druck regeln (nur bei Pneumatikzangen im Modus ,Manuell”).

4.3 SICHERHEITS- UND VERRIEGELUNGSFUNKTIONEN

4.3.1 Schutzvorrichtungen und Alarme (TAB. 2)

a) Warmeschutz: .
Er 16st aus bei einer Uberhitzung der Punktschweimaschine, die zuriickgeht
auf fehlendes oder nicht ausreichend vorhandenes Kiihlwasser oder auf einen
Arbeitszyklus, bei dem die zuldssigen Grenzwerte Uberschritten werden.
Die Auslésung wird durch das Aufleuchten der gelben LED lI auf dem Bedienfeld

angezeigt.

Der Alarm wird auf dem Display folgendermafRen ausgewiesen:

AL 1 = Warmealarm Maschine.

AL 2 = Warmealarm Zange.

AL 5 = Alarm Sicherheitsthermostat.

AL 8 = Warmealarm Studder.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfiihren  der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach dem erneuten
Erreichen zulassiger Temperaturen unterhalb der Grenzwerte - Erldschen der
gelben LED lI ).

Elektroden

b

-

Hauptschalter:

- Stellung ,0” = Kontakt offen, mit Vorhangeschloss sicherbar (siehe Kapitel 1).

ACHTUNG! In der Stellung ,,0“ sind die internen Klemmen (L1+L2+L3) fiir

den Anschluss des Versorgungskabels spannungsfiihrend.

Stellung ,, | ” = Kontakt hergestellt: Punktschweillmaschine stromversorgt, aber

nicht in Betrieb (STAND BY - zur Inbetriebnahme den Knopf ,START” drlicken).

Notfunktion .

Beilaufender PunktschweiRmaschine fiihrt die Offnung des Kontaktes (Pos. , 1 "=>

Pos , 0" ) zur Abschaltung unter den folgenden abgesicherten Bedingungen:

- Stromabgabe gesperrt;

- Auseinanderfiihren der Elektroden (Zylinderentlastung);

- Automatischer Neustart gesperrt.

Druckluftsicherheit

Auslosung bei Fehlen oder Abfall des Luftversorgungsdruckes (p < 3bar);

Dies wird auf dem Display durch das Kirzel AL 6 = Alarm Druckluftmangel

kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”) nach dem erneuten

Erreichen zuldssigen Drucks unterhalb der Grenzwerte (Manometeranzeige

>3bar).

Kiihlaggregatsicherung

Sie 16st aus bei Fehlen oder Abfall des Kiihlwasserdruckes;

Dies wird auf dem Display durch das Kiirzel AL 7 = Alarm Wassermangel kenntlich

gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Kuhlflissigkeit auffillen, d. h. die Maschine aus- und wieder

einschalten (siehe auch Abschn. 5.6 ,Einrichtung des Kiihlaggregates”).

Sicherung gegen Kurzschluss am Ausgang (nur Pneumatikzange)

Vor dem Schweizyklus kontrolliert die Maschine, ob die Pole (Plus und Minus)

des sekundéren Punktschweilstromkreises ohne Kontaktstellen sind.

Die Auslosung wird auf dem Display durch das Kirzel AL 9 = ,Alarm Kurzschluss

am Ausgang" kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der

(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiung nicht méglich).

RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START” nach Beseitigung

der Kurzschlussursache).

f) Phasenausfallschutz
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kiirzel AL 11 =,,Alarm Phasenausfall”
kenntlich gemacht.

AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweiflung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START”).

g) Uber- und Unterspannungsschutz .
Die Auslésung wird auf dem Display durch das Kurzel AL 3 = Alarm Uberspannung
und AL 4 = Alarm Unterspannung kenntlich gemacht.
AUSWIRKUNG: Bewegungssperre, Auseinanderfihren der
(Zylinderentlastung); Stromsperre (Schweilung nicht méglich).
RUCKSTELLUNG: Manuell (Betatigung des Knopfes ,START").

h) Knopf ,,START“ (Abb. C - 8).

Er ist zu betatigen, um unter den folgenden Bedingungen den Schweilvorgang zu

starten:

- bei jeder Herstellung des Hauptschalterkontaktes (Pos ,0"=> Pos ,, | );

- nach jeder Ausldsung von Sicherheits-/Schutzvorrichtungen;

- nach der Wiederherstellung der Energieversorgung (Strom und Druckluft),

die durch Abtrennen mit einer der Maschine vorgeschalteten Vorrichtung oder
stérungsbedingt zuvor unterbrochen gewesen ist.

[
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d

-

Elektroden

e

-

Elektroden

Elektroden

Elektroden

5. INSTALLATION R
ACHTUNG! BEI SAMTLICHEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION SOWIE
A ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN
ANSCHLUSSE MUSS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUSGEFUHRT WERDEN.

5.1 MONTAGE

Die Punktschweifmaschine von der Transportverpackung befreien, die in der
Verpackung enthaltenen, separat versendeten Teile anbringen, wie in diesem Kapitel
beschrieben (Abb. D).
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5.2 ANHEBEN (Abb. E).

Die Punktschweimaschine muss mit einem doppelten Tau samt Haken angehoben
werden. Diese miissen dem Maschinengewicht angemessen sein. Verwenden Sie die
vorgesehenen Ringe M12.

Es ist streng verboten, die PunktschweiRmaschine anders anzuhangen, als
beschrieben.

5.3 STANDORT

Der Installationsbereich muss gerdumig genug sein, auBerdem muss er frei von
Hindernissen sein und den véllig sicheren Zugang zum Bedienfeld, zum Hauptschalter
und zum Arbeitsbereich garantieren.

Vergewissern Sie sich, dass der Ein- und Austritt der Kiihlluft an den entsprechenden
Offnungen nicht behindert ist. Prifen Sie auBerdem, ob leitende Staube, korrosiv
wirkende Dampfe, Feuchtigkeit und anderes angesaugt werden kénnen.

Stellen Sie die Punktschweilmaschine auf einer ebenen Flache aus einem homogenen
und kompakten Material auf, die geeignet ist, das Gewicht der Maschine zu tragen
(siehe ,Technische Daten”), damit die Gefahr des Umkippens oder gefahrlicher
Verschiebungen nicht besteht.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

Die Punktschweiffimaschine darf ausschlieBlich an ein geerdetes Versorgungssystem
mit Nullleiter angeschlossen werden.

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

- TypA () fiir einphasige Maschinen;

- TypB ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Die Punktschweilmaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.
Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgemal unter seiner Verantwortung zu priifen,
ob die PunktschweiRmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen
Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.2 Stecker und Netzdose

Verbinden Sie das Versorgungskabel mit einem Normstecker (3P+T) angemessener
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzsteckdose ein, die durch Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter mit elektromagnetischem und thermischem
Uberstromausldser geschitzt ist. Die Erdungsklemme muss an den Erdleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

Die Stromfestigkeit und die Auslosecharakteristik der Schmelzsicherungen und des
Leistungsschutzschalters sind im Abschnitt ,SONSTIGE TECHNISCHE DATEN®
genannt.

A ACHTUNG! Die Missachtung der Regeln hebelt die Wirksamkeit des
vom Hersteller eingerichteten Sicherheitssystems (Klasse 1) aus und
gefdhrdet Menschen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) schwer.

5.5 ANSCHLUSS AN DIE DRUCKLUFTVERSORGUNG

- Richten Sie eine Druckluftleitung mit einem Betriebsdruck von 8 bar ein.

- Montieren Sie auf dem Luftaufbereitungsaggregat einen am Installationsort tiblichen
Druckluftanschluss.

5.6 EINRICHTUNG DES KUHLAGGREGATES (GRA)

A ACHTUNG! Bei der Befiillung muss das Gerit ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz getrennt sein.

Vermeiden Sie die Benutzung elektrisch leitender Frostschutzfliissigkeiten.

Verwenden Sie ausschlieflich entmineralisiertes Wasser.

- Das Ablassventil 6ffnen (ABB. B-12).

- Den Behalter Uber den Stutzen (Abb. B-10) mit entmineralisiertem Wasser
befiillen. Der Behalter fasst 8 Liter. Achtung, vermeiden Sie das Auslaufen groRerer
Wassermengen zum Abschluss des Fiillvorgangs.

- Den Behélterverschluss schlieRen.

- Das Ablassventil schlieRen.

5.7 ANSCHLUSS DER PNEUMATIKZANGE (Abb. F)

A ACHTUNG! Es liegt gefahrliche Spannung an! Vermeiden Sie unbedingt,

an die Dosen der PunktschweiBmaschine andere als die vom Hersteller
vorgeschriebenen Stecker anzuschlieBen. Versuchen Sie nicht, Objekte gleich
welcher Art in die Dosen einzufiigen!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Den gepolten Zangenstecker in die zugehdrige Maschinendose einfligen, dann die
beiden Hebel anheben, bis der Stecker ganz festsitzt.

- Fugen Sie (falls vorhanden) die Kiihlwasserleitungen ein (*), wobei die Farben
zu beachten sind (blaue Leitung in die blaue Kupplung, rote Leitung in die rote
Kupplung). Priifen Sie, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen richtig funktioniert
hat

ANMERKUNG (*): Wenn die Wasserleitungen nicht eingefiigt sind, ist die Zange
NICHT richtig gekihlt, die elektrischen Teile werden dann durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.8 ,C“-ZANGE: ANSCHLUSS DES ARMS

ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRen!
Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!
- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.
- Die Feststellvorrichtung drehen, wie in Abb. G1 gezeigt.
- Den Zangenhalter montieren, falls ein solcher verwendet wird (Abb. G2).
- Den Arm neigen und so in die zugehdrige Aufnahmestelle einfligen (Abb. G3).
- Den Arm an der Elektrode des Kolbens ausrichten und den Feststeller blockieren
(Abb. G4-A).
- Die Wasserleitungen an die zugehorigen Schnellkupplungen anschlieRen (Abb.
G4-B).
- Prifen, ob die Schnelleinkupplung der Leitungen korrekt erfolgt ist.
- Den Griff des Zangenhalters, falls ein solcher verwendet wird, an der richtigen
Seite anbringen (Abb. G5).
ANMERKUNG: Wenn die Wasserleitungen nicht eingefligt sind, wird die Zange
NICHT richtig gekuhlt und die elektrischen Teile werden durch schadliche
Uberhitzungen Uberbeansprucht.

5.9 ANSCHLUSS DER STUDDERPISTOLE MIT MASSEKABEL

A ACHTUNG! Es besteht das Restrisiko von Quetschungen der oberen
GliedmaRBen!

Beachten Sie genau die Reihenfolge der nachstehenden Anleitung!

- Maschine vom Versorgungsnetz getrennt.

- Die flr die Maschine vorgesehene Standardpneumatikzange anschlieRen und den
feststehenden Arm entfernen (Abb. H1).

- Die Zange auf einer ebenen Flache aus homogenem und kompaktem Material
positionieren, damit nicht die Gefahr des Herunterfallens oder gefahrlicher
Verschiebungen besteht.

- Den beweglichen Arm durch Abschrauben des Kolbenschaftes entfernen. Dazu mit
einem Schlussel am zugehorigen Sitz ansetzen (Abb. H2).

- Das Massekabel des Studders anschlieen, indem man den Kabelschuh an den
Kolbenschaft schraubt (Abb. H3).

- Das Kabel mit Studderpistole an die Kupplung des festen Arms anschlielen. Es
wird eingefiigt wie der Punktschweiarm (Abb. H4).

- Den zugehorigen Wasseranschluss zwischen der blauen und roten Kupplungsdose
der Zange anschlielen (Abb. H5).

- DenKlinkenstecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse der Zange einfligen
(Abb. HB6).

6. SCHWEISSEN (Punktschweien)

6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE

6.1.1 Hauptschalter in Stellung ,,0“ mit Vorhdngeschloss verriegelt!

Vor jeder Punktschweilarbeit ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

erforderlich, bei denen sich der Hauptschalter auf ,0“ befinden und das

Vorhangeschloss verriegelt sein muss.

Anschliisse an das Strom- und Druckluftnetz:

- Kontrollieren Sie, ob der Stromanschluss korrekt nach den vorstehenden
Anweisungen vorgenommen worden ist.

- Priufen Sie den Druckluftanschluss: Die Versorgungsleitung an das Druckluftnetz
anschlieffen und den Druck mit dem Griffknopf des Druckminderers so regeln, dass
auf dem Manometer ein Druck von ungeféhr 8 bar (116 psi) abzulesen ist.

6.1.1.1 Regulierung und Befestigung des Arms der ,,C“-Zange

Dies ist nur in jenen Féllen ndtig, in denen sich der Arm nach seiner Blockierung

gemaf Abschnitt 5.8 in der Horizontalen bewegt (Abb. Q)

Vorgehensweise:

- Den Arm durch Drehen des Entsperrhebels I6sen (Abb. R);

- Den Gewindestift (Abb. S-1) lockern und die Ringmutter (Abb. S-2) um eine achtel
Drehung anziehen (etwa 45 Grad);

- Die Ringmutter durch Festschrauben des Gewindesperrstiftes sichern (Abb. S-1);

- Den Arm mit dem in (Abb. T) gezeigten Schritt blockieren.

Bei Bedarf ist die Ringmutter auch mehrmals fest- oder loszuschrauben (Abb. S-2), bis

der Arm in der Horizontalen fest steht und gleichzeitig der Sperrhebel, eine Drehkraft

ausubend, die zum manuellen Ldésen reicht, die SchlieBstellung des Anschlages

erreicht, der durch den Bezugsstift gebildet wird (Abb. T-1).

BITTE BEACHTEN: Es ist wichtig, dass der Hebel zum Abschluss dieses Vorgangs

am Endanschlagstift aufsitzt (Abb. T-1). Diese Position garantiert, dass der ,C*-Arm

mechanisch sicher befestigt ist.

6.1.1.2 Einstellungen der ,,X“-Zange (Sonderausstattung):

Ein Passstiick zwischen die Elektroden legen, das so dick wie die Bleche ist. Prifen
Sie, ob die einander manuell angenaherten Arme parallel sind und die Elektroden auf
einer Linie liegen (Uibereinstimmende Spitzen).

Es ist stets zu beachten, dass zur Punktschweil3position ein zu 5-6 mm héherer Hub
erforderlich ist, damit die vorgesehene Kraft auf das Werkstlick ausgetibt wird.
Regulieren Sie, falls erforderlich, indem Sie die Sperrschrauben der Arme lockern,
die sich in beiden Richtungen entlang ihrer Achse drehen oder verschieben lassen.
Zum Abschluss der Einstellung die zum Feststellen benutzten Schrauben oder
Gewindestifte sorgfaltig anziehen.

6.1.2 Hauptschalter auf ,, | .

Die folgenden Kontrollen sind vorzunehmen, bevor mit dem Hauptschalter auf ,, | “

(ON) Punktschweifl3arbeiten ausgefiihrt werden.

Ausrichtung der Zangenelektroden:

- Ein Passstlick zwischen die Elektroden legen, das so dick ist wie die zu punktenden
Bleche. Prifen Sie, ob die mit der Funktion ,Schluss” angenéherten Elektroden
(siehe Abschnitt 6.2.1) auf einer Linie liegen.

- Falls erforderlich, prifen Sie bitte, ob der Arm richtig befestigt ist (siehe die
vorherigen Abschnitte).

Kiihlaggregat:

- Prifen Sie den Betrieb des Kuhlaggregats und ob die Schnellkupplungen der
Wasserleitungen richtig eingefligt sind (zwei in den Generator und zwei in die
Zange): Das Kuihlaggregat GRA tritt beim ersten Punktschweizyklus in Betrieb und
wird nach einer vorher festgelegten Stillstandsdauer der Maschine abgeschaltet.

WICHTIG:

Bei Auslésung des Alarms GRA (AL. 7) ist es unter Umstanden erforderlich, den

Wasserkreislauf zu entliiften, um das Wasser wieder zum Zirkulieren zu bringen.

Vorgehensweise:

- Maschine ausschalten;

- Das Ablassventil 6ffnen (Abb. B-12);

- Die Maschine wieder starten und das Kiihlaggregat GRA einschalten;

- Das Ablassventil schlielen, sobald keine Luft mehr austritt und nur noch Wasser
kommt.

6.2 EINSTELLUNG DER PUNKTSCHWEISSPARAMETER

Die folgenden Parameter bestimmen den Durchmesser (Querschnitt) und die
mechanische Festigkeit des Schweilpunktes:

- die von den Elektroden ausgelibte Kraft.

- der Punktschweil3strom.

- die Punktschweilzeit.

Wenn spezifische Erfahrung fehlt, ist es sinnvoll, einige ProbeschweiBungen an
Blechen vorzunehmen, deren Giite und Dicke denen der Werkstlicke entsprechen.
6.2.1 Einstellung der Kraft und der Zusammenschlussfunktion
Pneumatikzange)

Die Kraft wird automatisch oder manuell eingestellt (mit dem Druckregler der
Luftaufbereitungseinheit).

Der Automatikmodus (Standardeinstellung) oder der Handmodus lasst sich wahlen,
indem man mehrmals die Taste ,MODE" (Abb. C-5) driickt, bis auf dem Display
L,WARTUNG" erscheint. Dann positioniert man sich mit den Einfligemarken auf ,AUTO*
und wahlt mithilfe des Encoders ,AUTO" oder ,MAN*. Driicken Sie zur Bestatigung
den Encoder.

Automatische Einstellung:

Mit ,AUTO" kann man den gewlinschten Kraftwert einstellen. Driickt man den Knopf
in der Zange, schlieBen die Elektroden mit der vorgegebenen Kraft, ohne Strom
abzugeben.

(nur
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Im Modus ,AUTO" wird die Elektrodenkraft im Punktschweil3zyklus automatisch nach
den im Punktschweiprogramm niedergelegten Werten geregelt.

Manuelle Einstellung:

Mit ,MAN“ kann man den Kraftwert einstellen, indem man den Druckregler (Abb.
B-9) manuell verstellt: 3 bar einstellen und die Elektroden mit dem Zangenknopf
zusammenfiihren, dann auf dem Display die erzielte Kraft ablesen. Den Druck erhdhen
und den Elektrodenschluss wiederholen, bis der gewiinschte Kraftwert gefunden ist.
Im Modus ,MAN* ist die Elektrodenkraft im Punktschweilzyklus diejenige, die wie
oben manuell eingestellt worden ist.

In Tab. 1 sind die empfohlenen Druckwerte fiir die einzelnen Werkstoffe angegeben.
Zusammenschlussfunktion:

Diese Funktion ermdglicht den Elektrodenschluss mit der vorgegebenen Kraft, ohne
dass Strom bereitgestellt wird.

Die Elektroden kénnen in jedem beliebigen Punktschweilprogramm mit der folgenden
Vorgehensweise zusammengefiihrt werden (Doppelklick):

Den Zangenknopf betétigen und loslassen, sofort danach den Knopf gedriickt halten.
Die Zange schlief3t und halt die Elektroden zusammen, bis der Knopf das nachste Mal
losgelassen wird. Das Display zeigt ,QUETSCHEN" und die LED in der Zange blinkt.

A ACHTUNG: Das Tragen von Schutzhandschuhen kann die Steuerung
des Elektrodenschlusses per Doppelklick erschweren. Es ist deshalb
ratsam, die Elektrodenschlussfunktion innerhalb des Programms ,,WARTUNG*
zu wahlen.

A ACHTUNG!

RESTRISIKO! Auch in dieser Betriebsart besteht die Gefahr von
Quetschungen der oberen GliedmaBen: Bitte treffen Sie die gebotenen
Vorkehrungen (siehe das Kapitel ,,Sicherheit®).

6.2.2 Automatische Einstellung der Punktschweiparameter (Strom, Zeit)
(Abschnitt 4.2.1 und Abb. C)

Die PunktschweiRparameter werden automatisch eingestellt, wenn man die Dicke und
das Material (*) der zu schwei3enden Bleche aus den folgenden Modalitadten wahlt:

- EASY (zwei gleiche Bleche).

- PRO (zwei gleiche oder verschiedene Bleche).

- MULTI (drei gleiche oder verschiedene Bleche).

Der Schweilpunkt gilt als korrekt ausgefiihrt, wenn man an einem Probestiick einen
Zugversuch durchfiihrt und dabei die Linse des SchweilRpunktes aus einem der beiden
Bleche gezogen wird.

(*) ANMERKUNG: Folgende Standardmaterialien stehen zur Verfiigung:
- ,Ferro“ (Abk. ,,Fe“): Bleche aus Eisen mit geringem Kohlenstoffanteil;
- ,Fe Zn“ (Abk. ,Fz“): Verzinkte Bleche aus Eisen mit geringem
Kohlenstoffanteil;
- ,Hss“ (Abk. ,,Hs“): Bleche aus Stahl mit hoher Bruchgrenze (max. 700 MPa);
- ,Boro“ (Abk. ,,Br“): Borstahlbleche.

6.2.3 Manuelle Einstellung der PunktschweiBparameter und Erstellung eines
individuellen Programmes

Die PunktschweiRparameter lassen sich manuell einstellen, um eine ProbeschweilRung
vorzunehmen oder ein individuelles Programm zu erstellen.

Ausgehend vom Modus ,Easy, Pro, Multi“ den Knopf 1 aus Abb. C etwa drei Sekunden
lang driicken, um in den Modus ,MANUAL/PROG" zu gelangen. Nun mit derselben
Taste den zu andernden Parameter auswahlen: Den Encoder driicken und drehen, um
den Wert zu andern, durch nochmaliges Driicken des Encoders wird der Wert bestatigt.
In diesem Modus kénnen die gewahlten Parameter bereits zum Punktschweilen
eingesetzt werden, werden allerdings nicht gespeichert.

Zur Riickkehr zum Anfangsmodus 3 Sekunden lang die Taste 1 aus Abb. C driicken.
Es erscheint die Frage ,programme speichern?“. Wahlen Sie ,NEIN“, wenn NICHT
gespeichert werden soll, wahlen Sie ,JA*, um unter einem bestimmten Namen
abzuspeichern.

Das individuell erstellte und unter einem Namen abgespeicherte Programm kann
jederzeit im Modus ,CUST" erneut verwendet werden.

6.3 PUNKTSCHWEISSPROZESS

Die Schritte gelten fir alle Werkzeuge. Ausgangspunkt ist der Modus ,Easy, Pro,

Multi*:

- Die zu schweiBenden Bleche (Materialien und Dicken)
auswahlen.

- Die voreingestellten Punktschweil3parameter anzeigen (Abb. C-1).

- Das PunktschweiRprogramm bei Bedarf individuell an die Gegebenheiten anpassen
(siehe den vorherigen Abschnitt).

6.3.1 PNEUMATIKZANGE
- Die Funktion kontinuierliches oder pulsiertes Punktschweien wahlen (Abb. C-2).
- Die Elektrode des feststehenden Arms auf der Oberflache eines der beiden zu
punktenden Bleche aufsetzen.
- Den Knopf auf dem Zangengriff betatigen. Folgendes geschieht:
a) EinschlieRen der Bleche zwischen den Elektroden.
b) Start des Punktschweillzyklus mit Stromlbergang, der von der LED _%_ auf

mittels Encoder

dem Bedienfeld angezeigt wird.
- Den Knopf einige Augenblicke nach dem Erléschen der LED _%_ loslassen.

- ZumAbschluss des Punktschweivorgangs werden der mittlere Punktschweistrom
(ausgenommen die Anfangs- und Endrampen) sowie die Elektrodenkraft
angezeigt.

Zu den angezeigten Werten kann je nach Punktschweilergebnis eine ,Warnung®
treten, die im Blinken der roten LED in der Zange besteht (siehe TAB. 2).

- Zum Abschluss der Arbeit die Zange in den zugehdrigen Halter im Wagen

zuriicklegen.

ACHTUNG: Es treten gefahrliche Spannungen auf! Priifen Sie stets,

ob das Versorgungskabel der Zange unversehrt ist. Das gewellte Rohr
darf nicht eingeschnitten, gebrochen oder zusammengedriickt werden! Vor
und wahrend der Benutzung der Zange ist zu kontrollieren, ob das Kabel weit
genug von Bewegungsteilen, Warmequellen, schneidend scharfen Flachen,
Fliissigkeiten usw. entfernt ist.

A ACHTUNG: Die Zange enthilt alle zum Punktschweifen notwendigen
Transformations-, Isolierungs- und  Gleichrichterkomponenten.
Sollten beziiglich des einwandfreien Zangenzustandes Zweifel bestehen
(nach dem Herunterfallen, nach heftigen StoBen o. &.), trennen Sie die
PunktschweiBmaschine von der Stromversorgung und wenden Sie sich an eine
der angeschlossenen Kundendienststellen.

6.3.2 STUDDERPISTOLE

ACHTUNG!

- Um die Zubehorteile im Spannfutter der Pistole zu befestigen oder sie dort zu
I6sen, verwenden Sie zwei Sechskant-Gabelschllssel, mit dem sie die Drehung
des Futters verhindern.

- BeiArbeitenanFahrzeugtlirenoder-haubenistesvorgeschrieben, die Masseschiene
an diesen Teilen anzuklemmen, um den Stromlbergang an Scharnieren zu
verhindern. Die Schiene ist in jedem Fall in der Nahe der PunktschweilRzone
anzuschlieBen (langere Stromwege reduzieren die Schweilpunktglte).

Anschluss des Massekabels:

a) Moglichst nahe dem Arbeitspunkt auf dem Blech eine Flache blank legen, die der
Kontaktflache der Masseschiene entspricht.

b1) Die Kupferschiene mit einer GELENKZANGE (Modell zum Schwei3en) an der
Blechoberflache befestigen.
Alternativ zur in ,b1“ beschriebenen Vorgehensweise kann, wenn Schwierigkeiten
bei der praktischen Umsetzung bestehen, die folgende Lésung angewendet
werden:

b2) Eine Unterlegscheibe auf die Oberflache des zuvor préparierten Bleches punkten;
die Scheibe durch den Schlitz der Kupferschiene fiihren und mit der zugehérigen,
mitgelieferten Klemme befestigen.

D, /M N
Punktschweien

Masseanschlusses

Die entsprechende Elektrode (POS. 9 - Abb. |) in das Pistolenspannfutter montieren
und die Unterlegscheibe (POS. 13 - Abb. |) einsetzen.

Die Unterlegscheibe in der gewéhlten Zone aufsetzen, in der auch der Masseanschluss
hergestellt wird. Nun den Pistolenknopf driicken, um die Unterlegscheibe
aufzuschweillen, an der die vorstehend beschriebene Befestigung vorgenommen
wird.

PunktschweiBen Schrauben, Scheiben, Nagel, Nieten

Die Pistole mit der geeigneten Elektrode bestlicken, das aufzupunktende Element
einsetzen und an der gewuinschten Stelle auf dem Blech aufsetzen. Den Pistolenknopf
driicken und erst dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen
der LED _%_).

Unterlegscheibe zur Befestigung des

Einseitiges Punktschweien von Blechen

Das Pistolenspannfutter mit der vorgesehenen Elektrode bestiicken (POS. 6, Abb. I)
und diese auf die zu punktende Flache driicken. Den Pistolenknopf betétigen und erst
dann loslassen, wenn die eingestellte Zeit verstrichen ist (Erléschen der LED _%_ )-

ACHTUNG!

Die maximale Blechdicke betragt beim einseitigen Punktschweilen 1+1 mm. Diese
Punktschweilart ist auf tragenden Karosseriestrukturen nicht zulassig.

Um beim Punktschweilen von Blechen die gewiinschten Ergebnisse zu erzielen,
missen einige grundlegende Vorkehrungen getroffen werden:

1 - Herstellung eines einwandfreien Masseanschlusses

2 - Die beiden zu punktenden Teile missen blank gelegt werden, indem man Lack,
Fett oder Ol entfernt.

Die zu punktenden Teile missen einen spaltfreien Kontakt haben.
Erforderlichenfalls mit einem Werkzeug pressen, nicht mit der Pistole. Ein zu
starker Druck fiihrt zu unbefriedigenden Resultaten.

Die Dicke des oberen Werkstlickes darf 1 mm nicht tiberschreiten.

Die Elektrodenspitze muss einen Durchmesser von 2,5 mm aufweisen.

Ziehen Sie die Sperrmutter der Elektrode fest an; priifen Sie, ob die Steckverbinder
der Schweillkabel festsitzen.

Beim Punkten die Elektrode mit leichtem Druck (3 bis 4 kg) aufsetzen. Den Knopf
driicken und die Punktschweizeit verstreichen lassen, erst dann die Pistole
abheben.

8 - Entfernen Sie sich niemals weiter als 30 cm vom Massebefestigungspunkt.

D, MN
Punktschweifen

Spezialunterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 4, Abb. ) auf
den Korpus des Zuggerates (POS. 1, Abb. |) montiert und dort befestigt. Das andere
Endstiick des Spannfutters an die Pistole kuppeln und befestigen (Abb. I). Die
Spezialunterlegscheibe (POS. 14, Abb. I) in das Futter (POS. 4, Abb. I) einsetzen und
mit der zugehorigen Schraube feststellen (Abb. I). Die Scheibe auf den gewiinschten
Bereich punkten, wobei die Punktschweifmaschine einzustellen ist wie beim
PunktschweiRen von Unterlegscheiben. Dann mit dem Zug beginnen.

Zum Abschluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Scheibe zu I6sen, die an anderer
Stelle erneut aufgepunktet werden kann.

3 F
Erwarmung und Riickverformung von Blechen

In dieser Betriebsart ist der TIMER standardmaRig deaktiviert: Wahlt man die
Schweilzeit, steht auf dem Display , inf” = Unendliche Dauer.

Die Dauer der Vorgange wird somit manuell vorgegeben und hangt davon ab, wie
lange der Pistolenknopf gedriickt gehalten wird.

Die Stromstarke wird automatisch in Anpassung an die gewahlte Blechdicke
geregelt.

13

3

N ooad
[

und gleichzeitiges Ziehen von

Blecherwdrmung

Die Kohleelektrode (POS. 12, Abb. ) in das Spannfutter der Pistole montieren und mit
der Ringmutter feststellen. Mit der Kohlespitze die zuvor blank gelegte Zone beriihren
und den Pistolenknopf driicken. Gehen Sie mit einer kreisférmigen Bewegung von
aulen nach innen vor, um das Blech zu erhitzen, das bei der Verfestigung wieder in
seine urspriingliche Position zurlickkehrt.

Um zu vermeiden, dass das Blech zu stark angelassen wird, behandeln Sie nur kleine
Bereiche und streichen Sie sofort nach dem Vorgang mit einem feuchten Tuch tber
die Stelle, um den behandelten Teil abzukiihlen.

G
Blechriickverformung

In dieser Position kénnen Bleche, die ortlich verformt worden sind, mit der richtigen
Elektrode wieder in den flachen Zustand gebracht werden.

G,

Intermittierendes Punktschweifen (Ausbessern von Schadstellen)

Diese Funktion eignet sich zum PunktschweiRen kleiner rechteckiger Bleche zwecks
Abdeckung von Lochern, die durch Rost oder andere Ursachen bedingt sind.

Setzen Sie die geeignete Elektrode (POS. 5, Abb. |) auf das Spannfutter, den
Befestigungsring sorgféltig festziehen. Den betroffenen Bereich blank legen und
sicherstellen, dass das zu punktende Blechstiick sauber und frei von Fett oder Farbe
ist.

Das Werkstiick positionierenund daraufdie Elektrode aufsetzen, dann den Pistolenknopf
durchgehend driicken. Jetzt unter Beachtung der von der Punktschweimaschine
vorgegebenen Arbeits- und Ruheintervalle rhythmisch vorgehen.

Zur Beachtung: Wahrend der Arbeit ist ein leichter Druck auszutben (3 bis 4 kg); gehen
Sie in einer idealen Linie 2 bis 3 mm vom Rand des neuen SchweilRwerkstticks vor.
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Um gute Resultate zu erzielen, sind einige Dinge zu beachten:

1 - Entfernen Sie sich nicht weiter als 30 cm von der Stelle, an der die Masse
befestigt ist.

2 - Verwenden Sie maximal 0,8 mm dicke Abdeckbleche, mdglichst aus rostfreiem
Stahl.

3 - Gehen Sie in der vorrickenden Bewegung nach dem von der
Punktschweimaschine vorgegebenen Rhythmus vor. Vorriicken in den Pausen,
Anhalten zum Punktschweillen.

Verwendung des zum Lieferumfang gehérenden Zuggerates (POS. 1, Abb. 1)
Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Diese Funktion wird ausgefiihrt, indem man das Spannfutter (POS. 3, Abb. 1) auf den
Elektrodenkorper (POS. 1, Abb. I) montiert und dort befestigt. Die wie beschrieben
aufgepunktete Unterlegscheibe einhangen (POS. 13, Abb. |) und mit dem Zug
beginnen. Am Schluss das Zuggerat um 90° drehen, um die Unterlegscheibe zu
I16sen.

Einhdngen und Ziehen von Stiften

Fir diese Funktion wird das Spannfutter (POS. 2, Abb. |) auf den Elektrodenkorper
(POS. 1, Abb. 1) montiert und dort blockiert. Den wie beschrieben gepunkteten Stift
(POS. 15-16, Abb. |) in das Spannfutter (POS. 1, Abb. I) einfihren, dabei das Endstlick
in Richtung Zuggerat (POS. 2, Abb. |) gezogen halten. Nach der Einfiihrung das
Spannfutter loslassen und mit dem Zug beginnen. Am Schluss das Spannfutter in
Richtung Hammer ziehen, um den Stift zu entnehmen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR WARTUNGSTATIGKEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Der Hauptschalter ist mit dem zum Lieferumfang gehérenden Vorhdngeschloss
in der Stellung ,,0“ zu sperren.

7.1 ORDENTLICHE WARTUNG . .

DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLENDEN TATIGKEITEN KONNEN

VOM BEDIENER VORGENOMMEN WERDEN.

- Anpassung / Wiederherstellung von Durchmesser und Profil der Elektrodenspitze;

- Ersetzung der Elektroden und Arme;

- Kontrolle der Elektroden auf korrekte Ausrichtung;

- Kontrolle Kiihlung von Kabeln und Zange;

- Ablass des Kondensats aus dem Filter am Drucklufteintritt.

- RegelmaRige Uberpriifung des Kiihlwasserstandes im Behalter.

- RegelmaRige Uberprifung auf auslaufendes Wasser.

- Uberpriifung des Versorgungskabels von Punktschweifmaschine und Zange auf
einwandfreien Zustand.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

DIE TATIGKEITEN DER AUSSERORDENTLICHEN WARTUNG SIND PERSONAL
VORBEHALTEN, DAS AUF ELEKTRISCHEM UND MECHANISCHEM GEBIET
ERFAHRUNG BESITZT ODER ENTSPRECHEND QUALIFIZIERT IST.

A ACHTUNG! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE
ODER DER ZANGE ENTFERNT UND BEVOR AUF DAS
INNERE ZUGEGRIFFEN WIRD, UBERZEUGEN SIE SICH DAVON,
DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Wenn Kontrollen am Innern der spannungsfiihrenden Punktschweifmaschine

vorgenommen werden missen, besteht die Gefahr schwerer Elektroschocks

durch direkten Kontakt mit den spannungsfiihrenden Teilen. Ebenfalls besteht

Verletzungsgefahr durch direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

In regelméaRigen zeitlichen Abstdnden, deren Lange vom Gebrauch und den

Umgebungsbedingungen abhangt, ist das Innere der Punktschweillmaschine und der

Zange zu inspizieren, um Staub und Metallteilchen zu entfernen, die sich etwa auf

dem Trafo, dem Diodenmodul oder dem Versorgungsklemmenblock abgesetzt haben.

Verwenden Sie dazu ein Strahlgeblése mit trockener Druckluft (max. 5 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu richten. Diese

sind mit einer sehr weichen Birste und geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.

Bei dieser Gelegenheit:

- Prifen, ob die Kabelisolierung Beschadigungen aufweist oder die Kabelanschlisse
locker oder oxidiert sind.

- Prifen, ob die Schrauben fir die Verbindung der sekundaren Trafo-Wicklung
mit den Ausgangsschienen / -geflechten fest sitzen und keine Oxidations- oder
Uberhitzungsspuren aufweisen.

BEINICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB KONTROLLIEREN SIE, BEVOR
SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN
IHREN KUNDENDIENST WENDEN, DIE FOLGENDEN PUNKTE:

- Ist das Display eingeschaltet, wenn der Hauptschalterkontakt der
Punktschweimaschine hergestellt ist (Pos. , | ) Wenn nicht, liegt der Fehler in der
Versorgungsleitung (Kabel, Dose und Stecker, Schmelzsicherungen, zu starker
Spannungsabfall etc.).

- Zeigt das Display keine Alarmmeldungen (siehe TAB. 2): Nach der Aufhebung des
Alarms ,START" driicken, um die Punktschweimaschine wieder zu aktivieren;
kontrollieren, ob das Kiihlwasser richtig umlauft und bei Bedarf die Einschaltdauer
des Arbeitszyklus reduzieren.

- Bestandteile des Sekundarkreislaufes (armhaltende Gusssticke - Arme -
Elektrodenhalter - Kabel) sind wegen gelockerter Schrauben oder Oxidation
unwirksam.

- Der Arbeit angemessene SchweilRparameter.

7.2.1 Eingriffe am Kiihlaggregat GRA

Falls:

- Der Wasserstand im Behalter haufig aufgefillt werden muss;

- der Alarm 7 haufig ausgeldst wird;

- Wasser auslauft;

ist es sinnvoll, den Bereich des Kuhlaggregates intern auf eventuelle Probleme zu
untersuchen.

Unter Beachtung der allgemeinen Hinweise in Abschnitt 7.2 und nach dem Abtrennen
der PunktschweiBmaschine vom Versorgungsnetz ist die Seitenplatte zu entfernen
(ABB. L).

Kontrollieren Sie, ob an den Anschlissen oder den Rohrleitungen Wasser auslauft.
Ist dies der Fall, muss der schadhafte Teil ausgetauscht werden. Beseitigen Sie
Wasserriickstande, die wahrend der Wartung ausgelaufen sind und schlieRen Sie die
Seitenplatte wieder.

Nun die PunktschweilBmaschine nach den Informationen aus Abschnitt 6
(PunktschweiRen) wieder in den Betriebszustand versetzen.

7.2.2 Erneuerung der eingelegten Batterie
Falls das Datum und die Uhrzeit nicht gespeichert bleiben, sollte die Batterie gewechselt
werden (CR2032 - 3V), die sich auf der Riickseite des Bedienfeldes befindet.

Bei vom Netz getrennter Maschine die Schrauben des Bedienfeldes entfernen, die
Steckverbinder entfernen und die Batterie wechseln.

ACHTUNG! Vergewissern Sie sich, dass Sie vor der erneuten Montage des
Bedienfeldes in die Maschine alle Steckverbinder angeschlossen haben.
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1. OBLIAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU [ONs1 KOHTAKTHOM CBAPKMU
(CONPOTUBNEHUEM)

Onepatop AomkeH ObITb O3HAaKOMNEeH c 6e3onacHbIM MCNONb30BaHWEM
TOYEYHOW KOHTAaKTHOW CBapOYHOW MallMHbI U NpouH¢pOopMUpPOBaH O puUcCKax,
CBfI3aHHbIX C BbINOMTHEHWEM KOHTaKTHOW CBapKW, C COOTBETCTBYHIOLUMU
MepaMu 3aliMThbl U aBapUAHbLIMU NpoLeaypamMu.

TouyeyHasi KOHTaKTHasi CBapo4yHasi MawWHa (TONbKO BapuaHTbl C NPUBOAOM
C NHeBMaTM4YeCKUM LWMUHAPOM) OCHalleHa rnaBHbIM BbIKNloyaTenem c
aBapuMMHLIMU (QYHKUUSAMU, C 3aMKOM AN ONOKMPOBKM B nonoxeHun “O”
(OTKpbIT).

Kniou oT 3amka MoxeT ObiTb NepefaH TONbLKO OMbITHOMY onepaTopy, WMnu
06y4eHHOMY B COOTBETCTBME C NOPYYEHHbLIMU eMy 3afa4aMun M 03HAaKOMMEeHHOMY
C BO3MOXHbIMM ONMACHOCTAMM, CBA3aHHbIMU C AAHHON NpoLeAyPO CBapKu Unun
C HeGPEXHBLIM UCMONb30BaHNEM TOYEYHOW KOHTAaKTHOW CBapOYHON MaLUUHbI.

B otcyTcTBMM onepaTopa nepeknioyatenb AOMKeH HaXOAUTLCS B NMOMNOXEHUU
“0”, 3a6NIOKUPOBaHHbIN 3aKPbITbIM 3aMKOM, 6€3 Krtoua.

- BbINONHUTL 3nNeKTpUYeckoe coeanHEHNE, B COOTBETCTBUE C AEMCTBYHOLUMU
HOpPMaMu U NpaBuUamMm TEXHUMKN 6e30MnacHOCTM.

- ToueuyHasi KOHTaKTHasi CBapoYHasi MallMHa AOMKHA COeAMHATHLCS TONbLKO C
CUCTEeMOM NUTaHUA C HyNeBbIM NPOBOAHMKOM, COEANHEHHbIM C 3a3eMIEeHUeM.

- [MNpoBepuTb, 4YTO po3eTKa NMUTaHWUA NPaBWIbHO COEAMHEHa C 3alUTHbLIM
3a3eMneHuem.

- Hewucnonb3oBaTb kabenu c NoBpeXxAeHHOW M3onsiLMen Ny ¢ ocnabneHHbIMU
coeAVHEHUsIMU.

- He ucnonb3oBaTb TOYEYHYIO KOHTAKTHYIO0 CBapOYHYI0 MAlUMHY BO BMaXHbIX
MIKN CbIPbIX NOMELLEHUSX, NOA AOKAEM.

- CoeavHeHune kabenen cBapku U nobGoe nnaHoBoe TexoGenyXuBaHMe Ha

KPOHLUTEWHaX U/unu aneKTpoAax AOMMKHbI BbINOMHATHLCA NPU BbIKIOYEHHON
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapO4HOIN MalluVHe, OTCOeAUHEHHOMW OT CETU NUTaHUA.
Ha KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHax C MPUBOAOM MHEBMaTUYECKUM
UMNUHAPOM Heob6xoauMMo OnokupoBaThb [NaBHbIA Nepekntoyatens B
nonoxexue “0”, npunaraemMmbiM B KOMMSIEKTE 3aMKOM.
ToT Xe nNOPSAOK [AOMMKEH BbINONMHATLCA ANA NOACOEAWHEHUst K
BOAONPOBOAHOW CETUM UNU K GnoKy oxnaxAeHUsi C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(ToYeyHble KOHTaKTHbleé CBapOYHbleé MaWWHblI C BOAHbLIM OXNaXAeHueMm)
M B nwboM cnyyae, AnNs onepauMi MO PEMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6cnyXuBaHue).

/\
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- BocnpensaTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKONBbKUX YernoBek C OfHOM
TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapOYHOW MaLUMHOWN.

- 3anpeljaeTcs BXoA NOCTOPOHHMX B paGouyio 30HY.

- He octaBnATb 6e3 HaA30pa TOYEYHYHO KOHTAKTHYIO CBapOYHY MallMHY: B
3TOM criyyae siBnsieTcA ob6A3aTeNibHbIM OTCOEANHUTL €€ OT CETU NUTaHUA; Ha
KOHTaKTHbIX CBapOYHbIX MallMHaX C MPMBOAOM MHEBMATUYECKUM LIUITMHAPOM
HeobXxoAMMO GrnokupoBaTb FNaBHbLIA MepeknioYaTenb B nonoxewue “0O”
3aMKOM B KOMMINeKTe, KN4 Heo6xoAnMo u3Bneyb U nepeaatb Ha XpaHeHue
OTBETCTBEHHOMY NnuLy.

- PUCK OXoros
HekoTopble YacTW TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOMN MalUMHBbI (INeKTpoAbl
KPOHLWITENHbI U MpuUneralowme y4yacTkM) MOryT AocTUraTb Temneparypbl
cBblile 65°C: He06X0AMMO HOCUTL creLnanbHY0 3alMTHYIO OAeXKAaY.

- PUCK OMPOKUAObIBAHUA U NAOEHUSA

- Pa3aMecTuTb TOYEUYHYI0 KOHTAKTHY CBapOYHYIO MALLUMHY Ha rOPU3OHTanbHOW
NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLUEN rPy30NO4LEMHOCTLIO; MPUKPENUTb K
OMOPHOM NMOBEPXHOCTU TOUYEYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYH MaluHy (koraa
3710 npeaycmoTpeHo B pasaene “YCTAHOBKA” pnaHHoro pykoBopacTBa). B
NPOTUBHOM cry4ae, Npy HaKNOHHOM UMY LIaTaloLWEeMCs Norne, NepeHOCHbIX
OMOPHbLIX NOBEPXHOCTSAX, CYLECTBYET PUCK ONPOKUALIBAHMUSA.
3anpeujaeTcs noALEM TOYEYHON KOHTAKTHOM CBapPOYHOW MallUHbI,
3a WCKIMIOYEHUEeM cryvyaeB, KOHKPETHO MpeAyCMOTpPeHHbIX B pasgene
“YCTAHOBKA” atoro pykoBoacTBa.

- WUCNONb30OBAHUE HE MO HA3HAYEHUIO
OnacHoO UCMoNb30BaTb TOYEYHYK KOHTAKTHYIHO CBapOYHYH MallUHY
ans no6oro Buaa o6paboTku, OTNMYaloOLErocsi OT NPeAyCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHas To4ye4yHasi cBapka).

3awmTbl M NOABMXKHbLIE YacTU Kopryca TOYEeYHON KOHTAKTHOM CBapO4YHOW
MaLUUHbI AOMKHbI HAXOAUTLCS B HY)XHOM MOJIOXEHWUU, A0 COEANHEHUSA C CETbIo
nuTaHus.

BHUMAHUE! NMio6as py4yHas onepauus Ha NOABWXHBLIX AOCTYMHbIX YacTaX
TOYEe4YHOWN KOHTaKTHOM CBapO4YHOM MalUMHbI, Hanpumep:

- 3ameHa unu Texo6cnyxuBaHUe 3MeKTPOAOB

- PerynuposaHue nonoxeHns KPOHWTENHOB MU 3NEKTPOAoB

OOMKHO BbIMNONHATLCA NPU OTKHIOLIEHHOVI n OTCOEJEI,VIHEHHOVI
OT CETW MUTAHMUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOWM MALUUHE
(FMABHbIV BbIKIMOYATENb 3ABJIOKUPOBAH B NMOMOXEHUN “0” C 3AMKOM
W U3BNEYEHHBIM KNKOYOM y mopenen ¢ npusogom NMHEBMATUYECKUM
UMNUHOPOM).

2. BBEOEHMUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

MepeHocHas cBapoyHas yCTaHOBKA C COMPOTMBMEHWEM («annapaTr KOHTaKTHOM

TOYEYHOW CBapku») C UMGPOBLIM ynpaBneHWeM Ha OCHOBe MuKpornpoleccopa, C

TexHonorneii MHBepTepa CpeaHeil YacToTbl, TpexdasHoe nUTaHue U MOCTOSIHHbIN

BbIXOAHOW TOK.

CBapoyHasi ycTaHOBKa KOHTaKTHOW TO4YEYHOW CBapku 0bopyaoBaHa NMHEBMATUHECKUM

32KMMOM, OXxNlaxaaembiM BOAON. [MHeBMaTUHECKWIA 3aXUM COOEPXUT BHYTPW y3en

TpaHcdopmaTopa 1 BbINPSMIEHNS, NO3BONSAIOLLMIA, MO CPABHEHMIO C TPAANLIMOHHBIMN

CBapOYHbIMM annapaTtaMun KOHTaKTHOW CBapKM, AOCTUraTb BbICOKMX TOKOB KOHTAKTHOMN

CBapKM C YMEHbLUEHHbIM MOrMoLeHneM OT CeTW, UCMonb3oBaHWe ropasno Gonee

ANWHHBIX W nerknx kabenen Ans NpocToTbl obpalleHns U yBenuyeHus auanasoHa

[eNCTBUSA, C MUHUMATbHBIMU MarHUTHLIMW NONSIMU, UMEOLLIMMUCS BOKPYT kabeneii.

CBapoyHbIi annapaT KOHTaKTHOW cBapku MoxeT paboTaTh C >Kene3HbIMU nucTamu ¢

HU3KUM cofepXaHueMm yrnepoaa, ¢ NIMCTamn U3 OLMHKOBAHHOIO Xeresa, a Takke C

JIMCTamMm 13 BbICOKOMPOYHOI cTanu u 6opcoaepiKallei ctanu.

[lobaBneHne ObICTPbIX COEAMHEHUA [ANS  WUCMOMb30BaHUA  [AOMOMHUTENbHOMO

obopynoBaHus (Studder (nuctoneta Ans npuBapuBaHus Lnunek), 3axuma X),

MO3BOSISAET BbIMNOMHATL Pa3NUYHYtO ropsivyto o6paboTky nucTa u Bce cneumnanbHble

BuAbl 06paboTkn, Heo6XoaAMMbIE B @aBTOPEMOHTHbLIX MacTepCKMX.

OCHOBHbIMY XapaKTepucTukamu yCTaHOBKU SBISIOTCA:

- KK aucnnewn ¢ noacsBeTkov A5 BU3yanu3auum KomaH v 3a4aBaemMblx NnapaMmeTpos;

- BblBOp Ha MaHenu pexwuma KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapku (HEeMmpepbIBHOW Win
VUMNYNbCHOW);

- aBTOMaTM4eckuit BbIGOP NapaMeTpoB KOHTAKTHOW CBapku B 3aBUCUMOCTU OT
nucTa;

- UHAMBUMOyanbHasi HACTPOVika NapamMeTpoB KOHTAKTHOW CBapKW;

- aBTOMaTM4yeckoe pacro3HaBaHVe BCTABIIEHHOIrO MHCTPYMEHTa;

- aBTOMAaTM4ECKUI KOHTPOMb TOKa KOHTAKTHOW CBapKW;

- PYYHOI 1 aBTOMAaTWUYECKUI KOHTPOMb CUMbl Ha aneKTpoaax;

- nopT «USB».

2.2 CEPUMHBIE MPUHAQJEXXHOCTU

- CynnopT ANst KPOHLUTENHOB;

- CynnopTt kabens 3axumMa;

- Y3en chuneTpa peaykTopa (nogava cxxatoro Bo3ayxa);

- Baxum «C» cO CTaHOapTHbIMU KPOHLUTEHaMU, YKOMMIEKTOBaHHbLIN kabenem c
BWIKOWN, OTCOEAUHAEMON OT reHepaTtopa;

- Y3en oxnaxgeHus (BCTpoeHHbIn GRA).

2.3 MPUHAONEXXHOCTU NO TPEBOBAHUIO

- KpOHLTENHBI 1 3NeKTpoabl C Pa3HoW ANMHON n/unn hopmoii Ans 3axuma «C» (cm
nepeyeHb 3anyacren);

- OnopHasa cTorka 1 YyCTPOMCTBO Ans 0brneryeHns Beca 3axuma;

- 3axum “X”;

- KomnnekTt nuctoneta studder;

- KomnnekT konbLa 3axuma «C».

3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (Puc. A)

OCHOBHblE A@HHble, OTHOCSILLMECS K UCMOMNb30BaHWio 1 pabounm xapaktepucTukam
CBapOYHOrO annapara KOHTAaKTHOWM TOYeYHOW CBapku, 0606LLeHbl B Tabnnyke AaHHbIX
C yKka3aHHbIM Janee 3Ha4eHneMm.

KonuyecTtBo has 1 Yactota NUHUN NMUTaHKS.

HanpsikeHve nutanus.

MotHocTb ceTn npu noctostHHoM pexume (100%).

HomunHanbHas MOLLHOCTbL CeTu Npu npepbiBUCTOM pexxnme 50%.
MakcumanbHoe xonocToe HanpsiXkeHne Ha dreKTpoaax.

MakcuManbHbIi TOK C 3N1EKTPOAAMU B COCTOSIHUM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.
BTopuyHbI Tok npu noctostHHoM pexume (100%).

My6uHa n AnuHa KpoHLWTenHa (CTaHaapT).

MuHuManbHasa n MakcmanbHasi perynmpyemas cuna Ha anekTpoaax.

OCONOORWN =
'

10 - HomMunHanbHOE AaBneHne UCTOYHMKA CKaToro Bo3ayxa.

11 - [laBneHne UCTOYHMKA CXaToro BO3dyxa, Heobxoaumoe ANs  NonyyYeHust
MaKCMMarnbHOW CUMbl Ha 3NeKTpoaax.

12 - Pacxop BoAbl OXNaXaeHus.

13 - MapeHne HOMWHaNbLHOIO AABINEHNS XUOKOCTU OXNaXaeHUs.

14 - Macca ycTpoicTBa KOHTaKTHOIN CBapKu.

15 - CumBOMbI, OTHOCALLMECS K 6e30nacHOCTH, Ybe 3HavyeHue ykasaHo B rnase 1 “
O6Las 6e3onacHOCTb ANst CBAPKK C COMPOTMBIEHNEM”.

MpumeyaHue: [MpuBeaeHHbI NpuMep TabnUukM HOCWUT ykasaTenbHbI XapakTep

ONst onpefeneHvst 3HayeHuii CUMBOSIOB U LMP; TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHWUYECKUX

[aHHbIX BaLlero annapara KOHTaKTHOW TOYeYHON CBapKu AOMKHbI OblTb onpeaeneHs!

HenocpeACcTBEHHO Ha Tabnuyke camoro annapara.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
3.2.1 Annapat To4e4YHOW CBapku
O6LmMe xapaKTepUCTUKK

- HanpsixeHue 1 Yactota nuTanms

- Knacc anektpuyeckoii 3alunTbl :
- Knacc usonsuum : H

400 B (380 B-415 B) ~ 3 chasabl-50/60 'y
|

- CreneHb 3aLLuThI KOpryca P21
- Tun oxnaxaexus Bopa
- (9 I'a6apMTb| (LxWxH (On.xLL.xB.)) : 820 x 610 x 1150 Mm
- (*)Be : 77 kr
Beoa

- MakcumarnbHas MOLHOCTb NPY KOPOTKOM 3aMblkaHim (Scc )

75 kBA

- KoachdmumeHT MoLyHocTh npu Scc (cosj) : 0.8
- 3amepieHHble NpenoxpaHuTeni cetn : 32A

- ABTOMaTUYECKWI1 BBIKNIOYATENb CETH 25A (“C’- IEC60947-2)

- Kabenb nutanus (L<4 m) 4 x 6 Mm?
Bbisog

- BropuuHoe xonoctoe HanpsxeHue (U, d) 13B
- Maxc. Tok KoHTaKTHO# caapkm (1, Makc) 12 KA

Cnoco6HOCTb KOHTaKTHOW CBapK : makc. 3+ 3 + 3 MM
CoOoTHOLLEHWe YepeoBaHus : 3%
MuHUmanbHas cuna Ha anekTpopax : 550 naH
[nuHa kpoHLTenHa «Cx» 95 Mm cTaHaapT
PerynupoBatie Toka TOYE4YHOI KOHTaKTHOV CBApKM aBTOMATU4eCKoe W MporpamMMupyemoe
PerynunpoBaHue BpeMeHn To4e4YHON KOHTaKTHOM cBapKA:  3BTOMATMIEcKoe U Nporpammupyemoe
PerynupoBanue BpemMeHu npubnixenms  aBTOMaTAYecKoe 1 nporpaMmmpyemoe
PerynupoBaHie BpemMeHI pammbl aBTOMATN4eCKOe W NporpamMmupyemoe
PerynupoBaHie BpemeHI nosaepxaxns aBTOMATU4eCKOe W MporpamMmupyemoe
PerynupoBaHue BpeMeHu oxnaxaeHus aBTOMATU4eCKkoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue 4ucna uMnynscos aBTOMATU4eCKoe W NporpamMmupyemoe
- PerynupoBaHue cunbl Ha anekTpoaax aBTOMATUYECKOE WM PY4HOE.
(*) TIPUMEYAHWUE: Fabaputbl He BKMOYalOT Ka6en|/| 1 OMOPHYIO CTOWKY.

(**) MIPUUMEYAHWE: Bec reHepaTtopa He BKMIOYAET 3a)KUM 1 OMOPHYIO CTOWMKY.

3.2.2 Y3en oxnaxpeHus (GRA)

O6Lwme xapaKTepUCTUKN

- MakcumanbsHoe faeneHne (pmax) 3 6ap
- MouyHocTb oxnaxaerns (P @ 1 n/muH) 1 kBT
- O6beM pesepByapa : 8n
- XupakocTb oxnaxaeHust feMuHepanusoBaHHas Boaa

4. ONUCAHUE TOYEYHOWN CBAPOYHOW YCTAHOBKU

41 CBOPOYHbLIA YEPTEX TOYEYHOM CBAPOYHOW YCTAHOBKU WU
OCHOBHbIX YACTEW (Puc. B)

Ha nepepHeii ctopoHe:

1 - lNaHenb ynpaenexus;

- Mopt USB;

- Posetka Ans coeiMHeHNs 3axuma;

- BblcTpble po3eTku Ans coeAnHeHns Tpy6 Boabl;

- CynnopT kabens 3axuma.

AP wWN

Ha 3agHen cTopoHe:

6 - [MaBHbIN BbIKMOYATENb;

7 - Bxop kabensa nutaHus;

8 - CynnopT ANnst KPOHLUTEWHOB;

9 - VY3en perynatopa AaBrneHusi, MaHOMeTp 1 unbTp BXoAa BO3AyXa;
10 - Mpo6bka pe3epsyapa y3na oxnaxaeHus (GRA);

11 - YpoBeHb Boapl oxnaxaeHuss GRA;

12 - OTtaywwHa Bo3ayxa y3na oxnaxaeHns GRA.

4.2 YCTPOWCTBA YIMPABINEHUA U PEFYJINPOBAHUSA
4.2.1 NaHenb ynpaBneHus (Puc. C)
OnucaHne napamMmeTpPOB TOYEYHOIN KOHTAKTHOW CBapKu:

%

(]

POWER MowHOCTb: NPOLIEHT MOLLHOCTM, NOAABAEMON MPKU KOHTAKTHON TOYEYHOMN
cBapke - B ananasoHe oT 5 Ao 100%.

U

H Cuna Ha a3nekTpogax (aBTOMaTMYeCKUM Pexum): cuna, C KOTOpoW

ANeKTpoAbl MNHEeBMAartu4yeckoro 3axumma I'IpMGJ'II/I)KaI-OTCFI K nuctam Aansa
TOYe4HOM CBapku; annapaTt aBTOMaTU4eCKu perynupyet 3afaHHyro cuny
nepen Tem, Kak le/l6ﬂI/I3MTI:-CF| K TOYKe.

Bpemsi npubnuxeHns (Py4YHOW pexXuUM): Bpemsi, 3a KOTOpoe 3MeKTpoAbl
NMHEBMAaTUYECKOro 3aXnMma NpubnmxkaroTcs K NUcTam Ans TOYEeYHOW CBapKu,
He nojaBas TOK; HYXHO pAns Toro, 4ToObl 3nMekTpodbl AOCTUMIM
MaKcMMarnbHOro AaBneHns, 3aA4aHHOro Npu NOMOLLM perynsatopa AaBneHus,
nepeq nopadvent Toka - guanasoH oT 200 Mc 4o 1 cekyHAbI.

Bpemsi pamnbl: Bpemsi, KoTopoe HeobxoauMoO TOKY ANnst AOCTMXKEHUS
MakcMmanbHOW  3adaHHOW  BenuuMHbl. B dpyHKUMM  MmnynbcHoro
NMHEBMATUYECKOTO 3axuma 3TO BPeMsi MPMMEHUMO TOMbKO K MepBOMYy
MMnynbecy - AnanasoH ot 0 4o 1 cekyHAapl.

Bpems ToueuHoW cBapKu: BpeEMsi, B TEHEHME KOTOPOro TOK TOYEHOW CBapKu
NoAAepX1BaeTcs MPakTUYeCKn MOCTOAHHBIM. B doyHKUMM MMnynbcHOro
NMHEBMaTWUYEeCKOro 3aXMMa 3TO Bpemsi NPYMEHUMO K NPOAOIKUTENbHOCTH
OTAenbHOro umnynbca - AnanasoH ot 10 mc Ao 1 cekyHap! (*).

Bpemsi oxnaxpaeHusa wnu naysbl: (TOMbKO ANS MMMYNbCHOW TOYEYHOMN
CBapKu), BpeMsi, Npoxoasiiee Mexay OAHUM UMMYIIbCOM TOKa U CeAyoLLUM
MMNynbCcoM - AnanasoH ot 10 mc go 400 mc.

J-I.J_l. Yucno mmnynbCoB: (TONbKO ANS UMMYMLCHON TOYEYHOW CBapKW), YMCIO
MUMMYNbCOB  TOKA TOYEYHOW CBapKu, Kaxabll WUMMynNbC paBeH Mo
NPOAOMKUTENbHOCTN 3ajaHHOMY BPEMEHM TOYEeYHOI CBapKW - AnanasoH oT
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1480 10 (**).
Bpems nopaepxaHusA: Bpemsi, 3a KOTOPOE 3MeKTpoAbl NMHEBMATNYECKOro
3aXUMa  MOAAEPXKMBAIOT  NPUGMKEHHBIMU  NPUXBAYeHHble MUCTbI, He
nopaeasi Tok. Bo Bpemsi aTOro nepuoga MpPOUCXOAWT OXNaxAeHWe TOYKW
CBapk1 U KpUCTannuaaums siapa Mecta CBapku; [JaBrieHne BO BPeMsi 3Toi
hasbl YTOHYAET CTPYKTYpY MeTanna, nosbllias MexaHU4eckyto NpoYHOCTb -
avanasoH oT 40 mc o 1 cekyHabl.
(*) MIPUMEYAHWME: cymma UMKOB pamrbl U LIMKIIOB TOYEYHOW CBapku He MOXeT
npesbiwaTh 1 cekyHay.
(**) NPUMEYAHWME: makcumanbHOoe 3ajaBaeMoe 4YMCIIO MMMYNMbCOB  3aBUCUT
OT NPOAOIMKUTENBHOCTY OTAENbHOTO MMMynbca: obliee AeiCTBUTENbHOE Bpems
TOYEYHOM CBapKn He MOXeT I'IpeBbILLI‘a'Tb 1 cekyHay.

1 - KHonka ¢ ABOMHOW (byHKLMEN l])

a) BA3OBAA ®YHKLUWUA: nocnepoBatenbHasi Bu3yanusauus napameTpoB
TOYEYHOW KOHTAKTHOMN CBapKu:

nogaBaemble MOLHOCTL/ TOK, cuna/Bpems NpubnmKkeHns, Bpemsi pamnbl,

BpEMS TO4EYHOW CBapKu, BpeMs Xornoaa (ToMbKO Npu MMMYNbCHOW CBapKe), Yucno
MMNynbCOB (TONbKO NPU MMNYNBbCHOW CBapKe), BpeMs noaaepKaHusi.
CNEUMAINBbHAA ®YHKLIUA: nameHeHne nokasaHHbIX NapaMeTPOB TOYE4HOW
CBapku U MHAMBMAYaNbHas HacTPOIKa NPorpaMmail.

[ns nonyyeHWsi AocTyna K 3Toi (yHKLUM HY>XHO BbIMOMHUTL NpoLeaypy,
onucaHHyto B naparpace 6.2.3 .

2 - KHonka ans BbiGopa yHKLUKN U MCMONb3yeMOro MHCTPYMeHTa

b

-

myHKLl,VIFI nHeBMaTU4eCcKoro 3akuma ¢ TOKOM HeﬂpepblBHOﬁ ToYe4yHOM
KOHTaKTHOM CBapKu:
LnKn KOHTaKTHOM CBapK1n Ha4ynHaeTca CO BpeMeHu I'IpM6]'II/I)KeHI/I$1, 3areM Hactynaet
BpemMaA pamnbl, BpemMs KOHTaKTHOW CBapKu 1 3akaH4YMBaETCA BpeMeHeM nogaepxaHus.

PULSE ®DYHKUMS NHEBMATUYECKOro 3aKMMa C TOKOM «MUMMYJIbCHOM» TOYEe4HOMN
KOHTaKTHOW CBapKu:

LMK KOHTaKTHOW CBapKy HauYMHaeTcst Co BPeMeHW NpubnmkeHus, 3aTem HacTynaet
BpEMSI pamribl, BpDEMS KOHTAKTHOWN CBapKW, BPeMs OXNaXAeHWs, psf MMMynbCOB (CM.
«KonunyectBo MmnynbcoB» B AaHHOM naparpade) U 3akaH4YMBaeTCcs BpeMeHeM
nogaepXxaHus.

OTa yHKUMSA yryyLlaeT cnocobHOCTb KOHTaKTHOM CBaPKM OLMHKOBaHHbIX JINCTOB UK
TINCTOB CO creumasnbHbIMY 3aLLMTHBIMU NIIEHKaMU.

®DyHKumnA nuctonet studder (Tonbko Nnpu Hann4um nucrtoneta studder).
MoxHo BbIOpaTh AaHHY0 (PYHKUMIO TOMbKO B TOM Cryyae, ecrnv K crieuuansHOn
po3eTke CTaHAAPTHOrO 3aXkuma nopgcoeauHeH nuctonet studder (cm. naparpad 5.9
coepanHeHune studder).
Onepauun, BbINOMHSIEMblE NPU  MOMOLM  AaHHOW  OYHKUMM, CXEMaTUYeCcKkn
npefcTaeneHbl Ha naHenu ynpasnexust (Puc. C) co creayowmm 3HaueHnem:

ToyeyHass KOHTaKTHasi cBapka CO crneuuanbHbIMU 3MekTpodamu: LTbIpK,
3aknenku, Wwawbbl, cneynanbHble Wanbbl, rodprpoBaHHasi NPOBOMOKA.

KoHTakTHas CBapka BUHTOB 4 mm cneunarnbHbIM 3N1EKTPOLOM.

ToyeyHas KOHTaKTHasi cCBapka Co cneLuuanbHbIM 3NeKTPOAOM: BUHTEI & 5+6 MM
v 3aknenkv @ 5 mm.

KoHTakTHas CBapka cneuuarnbHbIM 3NeKTPOAOM TOIbKO C opHow CTOPOHbDI
nncTa.

OTrIyCK NNCTOB NPU MOMOLLM YrorbHbIX 31eKTPOAOB.

KaJ'II:-KI/IpOBaHVIe JINCTOB Mpu NOMOLLM cneunanbHOro anekTpoaa.

l-lepe,qyrou.lam;ﬂ TOYe4yHaa KOHTaKTHadA cBapka cneunanbHbIM 3N1eKTpoaoM Ana
HanoXxeHusa 3annart Ha JUCTbI.

3 - KHonku “Kypcopbl”:
Mo3BonsOT cMeLLaTb Kypcop BHYTpU Ancnnes.

4 — Kopep ¢ pBoiHOM hyHKLMNEN: O

a) BA3OBASA ®YHKLIUA: nameHeHme BbIGpaHHbIX 3Ha4eHUA - +
MoBepHyB pyuKy: BbIOMpaeTCs 3HayYeHMe U3 UMEILMXCS ANS onpenerieHHown
DYHKUMN.

CNELUMANBHASA ®YHKLUA: “ENTER” - noaTBepxaeHUe BbIGpaHHOTO 3Ha4YeHUs r‘
HaxaB Ha py4Ky: noaTeepxgaercsi BblopaHHOe 3HayeHue.
A veny

b

-

5 — KHonka ¢ nBoviHOW chyHKuMe:

a) BA30OBAA ®YHKLUA: “MODE” (PEXXUM) - nocnepgoBaTenbHas KHonka

Mpu nocnepoBaTenbHOM HaxaTuu Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BbIGUpaThb criegytolime

pexumbl:

- EASY (Tonbko oavH nucT ¢ nuctonetom studder nnun ABa oAnHaAKOBbLIX UCTA).

- PRO (aBa oanHaKkoBbIX Unu pasHbIx NncTa).

- MULTI (Tpn oAMHaKoBbIX UMK pa3HbIX MUCTa).

- CUST (Custom = lNepeyeHb MHANBMAYaNbHBIX NPOrpamMmM KOHTaKTHOW CBapKu).

- MAINTENANCE (npubnuxeHvne anektpogoB 6e3 nopgayu Toka, 3ajada
aBTOMaTUYECKOro WNW PYYHOrO PEerynvpoBaHWs CWnbl, HacTpoWKka AnuHa
KPOHLUTENHOB).

NPUMEYAHMUE: Hanuuve unu oTCcyTCTBUE OAHOW WIM HECKOMbKMX 6a3oBbix

PYHKLMIA 3aBUCUT OT MCMONb3YEMOro MHCTPYMEHTA.

CMEUMANBHAA PYHKUUA: “MEHIO”

Ons pocTtyna kK dpyHkumm “ MeHo” cnenyeT aepxaTtb HaxaTon kHonky “MODE” B

TeYeHNe MUHUMYM 3 CeKyHA,.

[ns Bbixoaa 13 “ MeHo" Hy>KHO BHOBb HaXaTb KHOMKY B TeHYeHNe 3 CeKyHa,.

Mpwn HaxxaTum Ha 3Ty KHOMKY MOXHO BblbupaTh crneaytoLime BTOpUYHble (yHKLMK:

- LANGUAGE (HacTpoliika A3blka nonb3oBaTtensi)

- DATE (HacTpoika TekyLuew aaTbl)

- HOUR (HacTpoiika TekyLero yaca)

- RECORDING ON? (xpoHonorudeckasi perucrpaumsi napametpoB TOYEYHOMN
KOHTaKTHOW CBapku caenaHHon pabotb).

-

b

-

6 - KHonka “ESC”: ﬂ
MosBonsieT BbINTU U3 aKTVBHOTO BbiGOpa AN BO3BpaTa K HavanbHOMY 3KpaHy, He
coxpaHsis mogmdukaumm.
BHUMAHMUE! ogHoBpeMeHHO HaxaB Ha kHonku “ESC” n “MODE” npu
A 3anycke o6opyaoBaHusi, OyAyT Bbi3BaHbl 3aBOACKME HaCTPOMKM;
VHAMBUAYanbHble NporpaMMbl 6yayT cTepThbi!

7- Oucnnen:
MosBonsieT nokasbliBaTb BCIO MHGOPMaLMIO, HEOOXoANMYIO AN nonb3oBaTens Ans
HacTpoliku paboTbl TOYEYHOW CBAPKMX, HA OCHOBE WMCMOMb3yeMbIX (PyHKLMNA.

START

8 - KHonka “START”:

BkniouaeT obopyaoBaHue Ans paboTbl NPy NEPBOM MycKe UMK Nocne BO3HUKHOBEHNS
TPEeBoOru.

NMPUMEYAHUE:

[vcnnen curHanuampyeTt onepatopy, Npy HeoBXOAMMOCTU, YTO HYXHO HaxaTb Ha
kHonky “START” ansa ucnonb3oBaHus 060pyAoBaHMS.

9 - UHauKaTop curHanusauum obluen TpeBOru, MHAUKATOP TOYEYHOW CBapKW,
MHAUKATOpP perucTpaumm:

XenTblh  nHavkaTop obLlein Tpesorun l] : 3aropaetcsi npu cpabaTtbiBaHWK
TepMocTaTM4ecko 3awuTbl, cpabaTbiBaHWM TPEBOr NepeHanpsiKeHnsl, HU3KOro
HanpskeHusl, oTCYTCTBUS a3, HeXBATKM BO3AyXa, HEXBATKU BOAbI, HEOXWUAAHHOIO

KOPOTKOrO 3aMblKaHWsi KOHTypa TOUEYHON CBapKK.
KpacHblit uHgukaTtop _%_ «TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapKU»: rOpUT B TEYEHME BCETO
LKA TOYeYHOM KOHTaKTHOW CBapKu.

REC

KpacHblli nHaukatop *<=* “REC’ (perucTpauus): 3aropaetcs, korga annapart
HaCTPOEH Ha perucTpaLmio NnapaMmeTpoB BbIMOMHAEMbIX TOYEK.

MPUMEYAHUE:

Pervctpauumsa npoucxoguT Tonbko ¢ namstelo USB.

4.2.2 Y3en perynsitopa AaBneHusi 1 maHomeTp (puc. B - 9)

MosBonsieT perynupoeath AaBneHne, okasbiBaeMoe anekTpoJaMu NHeBMaTU4YeCcKoro
3aXumMa, MoBOpayMBas PEerynMpoBOYHYIO PYYKy (TOMbKO ANs  MHEBMAaTUYeCcKnX
3aKMMOB B “Py4HOM” pexume).

4.3 ®YHKLUWN BE30OMACHOCTU U B3AMMHOW BNIOKUPOBKU

4.3.1 3awmTkl 1 Tpesoru (TAB. 2)

a) TepmosalwmTa:
CpabaTbiBaeT B Cryyae CMWLIKOM BbICOKOW TemnepaTypbl annapaTa TOYeHHOW
CBapku, M3-3a OTCYTCTBMSA WM HEJOCTATOYHOrO MOTOKa BOAbI OXNaXAEHUs WUnu
paboyero Lykna, NpesbILLatoLLEero A4onyCTuMbIe npeaens!.
CpabaTbiBaHue CUrHaNU3npyeTcs BKMNIOYEHNEM XeNToro ceeToamoaa lI Ha naHenu

ynpaBneHusi.
CoobLeHne TpeBoru, NokasblBaemMoe Ha aucnnee:

AL 1 = TemnepatypHasi TpeBora MaLUmnHbl.

AL 2 = TemnepatypHasi TpeBora 3axuma.

AL 5 = TemnepatypHasi TpeBora 6e3onacHocTu.

AL 8 = TemnepatypHasi TpeBora nuctonera studder.

PE3YNbTAT OGnoKNpoBKa ABWXEHWA, OTKPbITUE 3NEeKTPOAOB (LUMNMHAP Ha
pasrpy3ke); briokMpoBKa Toka (CBapka MHrMbuposaHa).

BOCCTAHOBNEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START” nocne Bo3BpalleHus B
[0nyCTUMble TeMnepaTypHble Npeaenbl - BbIKIOYEHWE XeNnToro MHankaTopa l] ).

b) FmaBHbIA BbiKNtoYaTenb:

- Mosnuyusa “O” = OTKPLITO 3annpaeTcst Ha 3amok (cM. rmaey 1).
BHUMAHME! B no3nuun ”O” BHyTpeHHUe knemmbl (L1+L2+L3) coeanHeHuns
Kabensa NMTaHWA HaxoAATCA NOA HanpsHKeHUeM.

- Mo3unums “ | ” = 3aKkpbITO: NMTaHNe K annapaTy TO4eYHO CBApPKM MOAAHO, HO OH He
pabotaet (STAND BY - HyxHO HaxaTb Ha kHonky “START”).

- ABapuiHas yHKUMS
Mpwn pabortatowem annapate TodeyHon ceBapku (no3. “ | "=>nos. “O” ), 3apgaeT
OCTaHOBKY B ycroBusix 6esonacHocTu:
- TOK OTKMoYaeTcs;
- OTKpbITUE 3NeKTPOAOB (LMNMHAP Ha pasrpyske);
- aBTOMaTWUYeCKu1in nepesanyck NHrMbmuposaHx.

c) BesonacHocTb cxaToro Bo3gyxa
CpabatbiBaet, ecnn HeT unu napaeT AasneHue (p < 3 Gap) nogaun cxartoro
BO3AYXa;
CpabatbiBaHne curHanusupyetcs Ha aucnnee AL 6 = TpeBora OTCyTCTBUSA
BO3ayXxa.
PE3YNbTAT GnoKMpoBKa ABWXEHWA, OTKPbITUE SMNEeKTPOodOoB (LMNMHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokvpoBka Toka (cBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBIEHMUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START”) nocne Bo3BpalleHusi B
[onycTuMble Npefensl AaBneHus (ykasaHvue maHometpa >3 6ap).

d) Be3onacHocTb y3na oxnaxaeHus
CpabatbiBaeT, ecrnv HeT Unu NagaeT AaBneHne BoAbl OXNaXAeHUs;
CpabatbiBaHue curHanuavpyetcs Ha aucnnee AL 7 = TpeBora OTCyTCTBUSI BOABI.
PE3YIIbTAT: 6nokupoBka [BWKEHWA, OTKPbITUE 3NEeKTPOAOB (LUMNUHAP Ha
pasrpy3ke); 6riokMpoBKa Toka (cBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE: fnonuTb oxnaxzaroLlylo XUAKOCTb, 3aTeM BbIKMIOYUTL 1
BKITOUYUTb MaLLMHY (CM. Takxke nap. 5.6 «noaroToBka y3na oxnaxaeHus»).

e) Be3onacHoCTb KOPOTKOro 3aMblKaHUAA Ha BbixoAe (TONbKO NHEBMaTU4YeCKUi

3aXuUM)
Mepen Ha4anom Lukna cBapku annapat npoBepsieT Nomochl BTOPUYHOMO KOHTYpa
(NONOXWTENbHBIV 1 OTPULLATENBHBIN) HE UMEIOT TOYEK CIy4YalHOro KOHTaKTa.
CpabatbiBaHne curHanuavpyeTcsa Ha paucnnee AL 9 = TpeBora KOpOTKOro
3aMblkaH1s Ha BbIXofe.
PE3YNbTAT GnoKMpoBKa ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pasrpy3ke); 6rokvMpoBka Toka (cBapka MHrMbuposaHa).
BOCCTAHOBINEHUE : pyyHoe (HaxaTue kHonku “START” nocre ycTpaHeHus
NPUYMH KOPOTKOTO 3aMblKaHWs).

f) 3awmra otcytcTBMA ha3bl
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 11 = TpeBora oTcyTcTBUA (hasbl.
PE3YNbTAT GrNoKMpPOBKA ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ske); 6rokvMpoBka Toka (CBapka MHrMbnposaHa).
BOCCTAHOBIJIEHME : pyyHoe (HaxaTtue kHonku “START”).

g) 3awmTa oT nepeHanpsXXeHUsi 1 HU3KOro HanpsKeHUs
CpabatbiBaHue curHanuampyetcs Ha aucnnee AL 3 = TpeBora nepeHanpsikeHus u
AL 4 = TpeBora HVU3KOro HanpspKeHus.
PE3YINbTAT GnoKMpOBKa ABWXEHWN, OTKPbITUE SMNEKTPOdOB (LMNMHAP Ha
pa3rpy3ke); 6rnokvMpoBka Toka (CBapka MHrMGnpoBaHa).
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BOCCTAHOBIJIEHME : pyuHoe (Haxatune kHonkn “START”).
h) KHonka “START” (Puc. C - 8).
Heobxoanmo ero BkroveHWe ANns Toro, YToGbl UMETb BO3MOXHOCTb YNpaBnsTh
onepauusiMi CBapku B CEAYLLMX YCIOBUSIX:
- NpW KaXXgoM 3aKpbITUM INaBHOrO BbikMoyaTens (nos. “O”=>nos. “1”);
- nocne kaxgoro cpabatbiBaHNS YCTpONCTB Be3onacHOCTW/3alnTbl;
- mocrie BO3BpALLEHWs NUTaHWS (JNEKTPO3HEpPruM U CXKaToro  BO3Ayxa),
npepBaHHOIO paHee U3-3a OTKITHOYEHWS! BbILLIE MO JIMHUM UMW 13-3a aBapui.

5. MOHTAX
BHUMAHME! BbIMONHUTb BCE OMEPALIMX MO MOHTAXY, A TAKXXE
A QNEKTPMYECKOMY W NHEBMATUYECKOMY COEAOWHEHUIO NPU
OTKNKOYEHHOM U OTCOEOUHEHHOM OT CETU SNEKTPOMNUTAHUA
AMMAPATE TOYEYHOU CBAPKMW.
ANEKTPUYECKME WU  NHEBMATUYECKUE COEOWHEHUA  OOJDKEH
BbIMONHATb TOJIbKO ONbITHbIN U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIW MEPCOHAI.

5.1 OCHACTKA
CHATb ynakoBKy C annaparta TOYeYHOI CBapKW, BbIMOMHUTL MOHTaX OTCOEANHEHHbIX
YacTell, HaxoasALMXCA B yNaKkoBKe, Kak ykasaHo B AaHHoi rmase (Puc. D).

5.2 CNOCOB NOOABEMA OBOPYOBAHUA (Puc. E)

Mogbem annaparta TOYEYHON CBaPKM [OSHKEH BECTUCH MPU MOMOLLW ABOHOIO Tpoca
1 KPIOKOB, COOTBETCTBYIOLLIMX BECY MaLLMHbI, MCNONb3yA crneunanbHble konbua M12.
KaTeropuyeckn 3anpeljaetca 3akpennaTb Tpocamy annapat TOYeYHOW CBapku
cnocobamu, OTANYAKLLIMMUCS OT YKa3aHHbIX.

5.3 PACNOJTIOXEHUE

Heo6xoanmo BbIAENUTL 4nsi MOHTaXa A0CTaTOMHO NPOCTOPHLIN y4aCTOK, CBOGOAHbIN
OT NpensTcTBuWiA, ANA TOro, 4ToGbl 06GecneynTb BO3MOXHOCTb YNpPaBnsTh NaHenbo
ynpaBneHwvsi, rMmasHbIM BbIKMoYaTeneM, a Takke rapaHTMpoBaTb AOCTYN kK paboden
30HE B YCMOBUSAX MOMHOM 6e3onacHoCcTy.

Y6eautbes, 4Tobbl He GbiNO NPensTCTBUIA B MecTax OTBepCTUi BXoda W Bbixoda
BO3[yXa OXNaXAEHWsl; NpOBEepUTb Takke, YTO He MPOUCXOAUT BcacbiBaHWe
NPOBOAALLEN MNbINK, KOPPO3UIHBLIX MAPOB, BNarv U T. A.....

MomecTuTb annapar TO4YEYHON CBApKW Ha NMOCKY NOBEPXHOCTb U3 OOAHOPOAHOTO U
KOMMaKTHOro MaTepuarna ¢ COOTBETCTBYIOLLEN rpy30M0AbEMHOCTbIO, BbIAEPXKVBAIOLLEN
Bec 6roka (CM. «TeXHUYeCKNe XxapakTepUCTVKM»), YToBbl N36GexaTb ONPOKUAbIBAHMIA
WU ONacHbIX CMELLEHWA.

5.4 COEOUHEHME C CETbIO

5.4.1 NMpeaynpexpeHns

Mepen BbINONHeHMEM MOGOrO  3MEKTPUYECKOrO COEAUHEHWS, MPOBEPUTb, YTO
HanpshkeHMe M 4vactoTa CeTu, MMelLMecss B MecCTe YCTaHOBKW, COOTBETCTBYIOT
Tabnuyke AaHHbIX annaparta TO4eYHOW CBapKK.

AnnapaT Toue4HoW CBapKu AOMKeH GbiTb COEAMHEH TOMBbKO C CUCTEMON MUTAHUS C
HyneBbIM NMPOBOAHUKOM, COEANHEHHBIM C 3a3eMIIEHNEM.

[Ins 3awmTbl OT HENPSIMOTO KOHTaKTa He06X0AMMO UCNONb30BaTh AN depeHUManbHbIe
BbIKIIOYATENN CriedytoLlero Tuna:

) ANs oAHOMa3HbIX MaLUVH;

) Ans TpexdasHbiX MaLlmH.

- CBapouHbIi annapat To4e4HON CBapKM1 He COOTBETCTBYET TpeGoBaHNsAM CTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapar coeguHseTcs C 0BLLECTBEHHON CETLIO AMEKTPOMUTAHMS, MOHTaXHUK
Wnn nosb3oBatenb 06s13aH MPOBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHUs annapara
TOYEYHOM CBapku (ecrny TpebyeTcsi, MPOKOHCYMLTMPOBATLCA C  KOMMAHUen,
YNpaBsitoLLEen pacrpenenmTerbHON CETbio).

5.4.2 Bunka u ceTeBasi po3eTka

CoeanHutb kabenb NMUTaHUA co cTaHaapTHoW Bunkoi (3P + T) cooTBeTcTBYyIOLLEH

MOLLHOCTU 1 MOATOTOBUTL CETEBYIO PO3ETKY, 3ALUMULLEHHYIO NPEefOXPaHUTENSMU UK

aBTOMaTUYECKUM TEPMOMArHUTHbIM BbIKINOYaTeNeM; COOTBETCTBYIOLLUMIA TepMuUHan

3a3eMIIeHnst JOMmKeH BbiTb CoeanHeH C NPOBOAHWKOM 3a3eMIEHNs ()KenTo-3eneHbIM)

TIMHUW MUTaHKS.

MoLLHOCTb 1 XapakTepUCTUKN cpabaTbiBaHUA NPeAoXpaHUTENen 1 TEPMOMarHUTHOO

BbIKIO4aTens ykasaHbl B naparpade “MPOYNE TEXHUYECKWE JAHHBIE”.

A BHUMAHUE! HecoGniogeHne npaBun paenaet HepaboTocnocoGHoM
cuctemy Ge3onacHOCTW, NpeAyCMOTPEHHYHO Npou3BoauTenem (knacc

1), co3paBas cepbe3HbIN PUCK ANA NtoAen (Hanpumep, ANeKTPUYECKUn paspaa)
W Ans npeameToB (HanpuMmep, noxap).

5.5 MTHEBMATUYECKOE COEAUHEHUE

- [MoarotoBWTb NUHKIO CXaToro Bosgyxa ¢ paboynm aaeneHvem 8 6ap.

- MoHTupoBaTh Ha y3en dunbTpa pepykTopa naTpyBok cxaToro Bo3adyxa,
VMEIOLLIMIACS B pacrnopsikeHun, Ans agantauum K COEAVHEHUSIM, UMEIOLLMMCS B
MecTe MoHTaxa.

5.6 MOArOTOBKA Y3NA OXINAXAOEHUA (GRA)

A BHUMAHUE! BbinonHutb Bce onepauuu No HanorHeHUIo pesepByapa
npyu BbIKMIOYEHHOM UM OTCOEAMHEHHOM OT CeTW 3MeKTPOonUTaHusA

ob6opyaoBaHum.

U3Geratb  ucnonb3oBaHus

3NeKTPONPOBOAUMOCTLIO.

Ucnonb3oBaTh TONbKO AeMUHEPaNU30BaHHYO BOAY.

- OTkpbITb BbinyckHow knanaH (PUC. B-12).

- TpousBecTu HanonHeHWe pesepByapa AeMUHepanvM3oBaHHON BOLOW Yepes ycTbe
(Puc. B-10): emkocTb pesepByapa = 8 nuTpoB; obpalyaTe BHUMaHWe Ha To, YToObI
n3beratb 136bLITOYHOrO BbIXOAA BOAbI B KOHLIE HAMOMHEHUS!.

- 3akpbITb NPobKy pesepByapa.

- 3aKpbITb BbIMYCKHOW KnanaH.

5.7 COEOVUHEHME NHEBMATUYECKOIO 3AXWUMA (Puc. f))

aHTUMPU3HbIX  XKUAKOCTeW, obnagarowmx

A BHUMAHUE! Hanuune onacHoro HanpsikeHusi! Kareropuuecku

3anpelyaeTcsl COeAMHATbL C po3eTKamMy annapaTa KOHTaKTHOW CBapKu

BUIKM, OTNIMYAIOLLMECS OT NPeAyCMOTPEHHbIX NpousBoguTeneM. He nbitatbes

BCTaBNATb Kakne-nu6o npeameTbl B po3eTku!

- O6opyanoBaHvie OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- BcTaBuTh Nonsipr3oBaHHyo BUIKY 3aXMMa B crieLinanbHyio po3eTky 0GopyaoBaHus,
3aTeM NoAHATL [Ba pblyara, YToObl NOMyUYNTb MOHOE KPENNeHe BUMKU.

- (ecnu umetotcst) BCTaBUTb TpyObl BoAsHOro oxnaxaeHus (*), cobniogas useta
(cuHsas Tpyba BCTaBnsieTcsl B CMHEe COeAMHeHue, kpacHas Tpyba BcTaBnsieTcs
B KpacHoe coeauHeHue). lNpoBepuTb, YTO OGbICTpoe coeamHeHue Tpy6 Obino
BbIMNOHEHO NPaBUIBHO.
ANPUMEYAHME (*): ecnu Tpy6bl BoAbl He 6bINU noacoeAuHeHbI, 3axum HE

oxnaxpaaeTcs KakK criegyeT, YTO BeAeT K TeMﬂepaTypHoﬁ Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTen.

5.8 3AXKUM «C»: COEAUHEHUE KPOHLUTENUHA
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbIV pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINONMHATL yKa3aHHY0 NocneaoBaTeribHOCTb MHCTPYKLMA!

- Ob6opynoBaHVe OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- [MoBepHyTb cTOMOP, Kak nokasaHo Ha puc. G1.

- Ecnu ucnonbayertcs, cobpatk cynnopt 3axuma (Puc. G2).

- BcTaBuTb KPOHLLUTEWH B COOTBETCTBYIOLLEE FTHE3A0, NPaBWUbHO HakNoHWB ero (Puvc.
G3).

- BbIPOBHSTb KPOHLUTENH OTHOCUTENBHO 3neKTpoda MOPLUHS W 3aTsHYTb CTOMop
(Puc. G4-A).
- CoeanHnTb Tpy6Gbl BOAbI C COOTBETCTBYIOLMMMN BbICTPBIMU coeauHeHnsamu (Puc.
G4-B).
- [poBepuTb, YTO GbICTPOE CoeanHeHNe TPy GbiNo BbINOMHEHO NPaBUMBHO.
- Ecnu ucnonbayetcs, cobpaTtb pyyKy CynnopTa 3axuma C HyXHOW CTOpOHbI (Puc.
5

I'IPVIME‘-IAHVIE: ecnu Tpyobl BoAbl He 6biNU noAcoeAuHeHbl, 3axum HE
oxnaxpaaeTcs Kak crnepyeT, YTO BeAeT K TemnepaTypHOW Harpyske, onacHomn
AN 3NeKTPUYEeCKMX YacTewn.

5.9 COEOUMHEHME NMUCTONETA NPUBAPUBAHUA LUNUINEK STUDDER C

KABEJIEM MACCbI
A BHUMAHMUE! OcTaTo4HbI pUCK pa3aaBnmBaHusA BEPXHMX KOHEYHOCTEN!
CTporo BbINOMHATbL YKka3aHHY0 NocrneAoBaTenibHOCTb UHCTPYKLUIA!

- Ob6opyanoBaHve OTCOEANHEHO OT CETU NUTaHUS.

- CoeauHUTb CTaHAapTHbIA MHEBMATUYECKWA 3aXUM, MPEefyCMOTPEHHbI  Ans
o6opyaoBaHNsA 1 CHATb PUKCUPOBaHHbIN KpoHWTenH (Puc. H1).

- TomecTuTb 3aXMM Ha MIIOCKyl MOBEPXHOCTb W3 OAHOPOAHOMO U KOMMAaKTHOro
matepuana, 4Tobbl n3bexaTb ONpoKUAbIBAHWUIA UMK ONACHbIX CMELLEHUIA.

- CHSITb CbeMHbIN KPOHLUTEWH, OTBUHTWB LUTOK MOPLLHSI, UCNOMb3Ysl raeYHbIii KoY B
cooTBeTcTBYyloLEeM rHesge (Puc. H2).

- CoepaunHeHne kabens maccbl nuctoneTa studder, NPUBUHTUB HAKOHEYHMK K LUTOKY
nopHs (Puc. H3).

- CoegnHutb kabenb c nuctonetom  studder, ucnonb3ys  coeauHeHue
UKCMPOBAHHOTO KPOHLUTeHa. BBedeHVWe npoucxoauT, Kak KPOHLWITEWH Ans
To4eyHon ceapku (Puc. H4).

- CoeanHuTb cneuuanbHbI pasbem Ans BoAbl ¢ ObICTPbIMU COEANHEHNSIMWN CUHETO
M KpacHoro LseTa Ha 3axume (Puc. H5)

- CoeanHuUTb rHe3qoBON coeauHUTenb kabens ynpasneHWs ¢ COOTBETCTBYHOLLEN
po3seTkou 3axuma (Puc. HB).

6. CBAPKA (Touye4yHas KOHTaKTHasA cBapka)

6.1 NIPEABAPUTENbHbLIE ONEPALIUA

6.1.1 MNaBHbIN BbIKNOYaTenb B no3nuum “O” n 3aMokK 3akpbIT!

Mepepn BbiNnONHeHVeM nto6oli onepawum To4eYHO CBapkn He06X0aAMMO NPOBECTU pAf

NPOBEPOK W PEerynMpoBaHnii, NMOMECTUB MMaBHbIi BbikModaTtenb B nonoxexnue “0” u

3aKpbIB 3aMOK.

CoeAuHeHUA C ANEeKTPOCETLIO U C MHEeBMaTU4YEeCKON CeThblo:

- [poBepuTb, YTO 3nekTpuyeckoe coeauHeHWe Obio BbINOMIHEHO NPaBUIIbHO, B
COOTBETCTBWE C NPUBEAEHHBIMM BbILLE UHCTPYKLMUAMM.

- [poBepuTb MoAacoedMHEHWe CKaToro BO3dyxa: BbIMOMHUTL CoeauHeHue Tpyobl
nofjauv cxxaToro Bo3ayxa C NHEBMATUYECKOW CETbIO U OTpPerynupoBaTh AaBreHune
npy NOMOLLM PYKOSITKN peaykTopa, Noka Ha MaHoOMeTpe He NOSIBUTCS 3HadeHue,
6nm3koe k 8 6ap (116 ncw).

6.1.1.1 PerynupoBaHue 1 KpenneHue KpoHLITeNHa 3axuma «C»

OTa onepaums JomkHa BbINOMHATLCS TOMBKO B TEX Cryyasix, koraa, nocne 6rnokMpoBku

KpOHLUTENHA, kak obbsicHeHO B naparpadpe 5.8, obHapyxuBaeTcs ropusoHTanbHoe

[BWXEHNe caMoro KpoHLuTenHa (Puc. Q)

[Ins BbINONHEHWS AAHHONM onepauun AencTBOBaThb, Kak ykasaHo fanee:

- pa3bnoknpoBaTh KPOHLLUTENH, MOBEPHYB pblyar pa3brnokuposku (Puc. R);

- 0cnabuTtb yCTaHOBOYHbIN WTUGT (PUC. S-1) M 3aBUHTUTL 3axMMHoe konbLo (Puc.
S-2) Ha BocbMyto o6opoTa (okono 45 rpagycoB);

- GnokMpoBaTh 3aXUMHOE KOMbLO, 3aBUHTUB Grokupyowmii tudT (Puc. S-1);

- BGnokMpoBaTh KPOHLUTENH, BbINOMHMB yka3aHHyto Ha (Puc. T) onepauumio.

OTy onepaumio criefyet BbINMOMHUTL HECKOMbKO pas, 3aBUHYMBAS WM OTBMH4YMBAS

3aXMMHOe Konblo (Puc. S-2), noka KpPOHLITEWH HEe OKaxeTcs 3abnokupoBaH B

rOpU3OHTaNbHOM MOMOXEHWUU, W, OOHOBPEMEHHO C 3TUM, BIOKMPOBOYHBIN pbivar, ¢

ycunvem BpalLeHusi, afekBaTHbIM Py4HOI pasbriokuposke, GydeT noaxoauTb Mpu

3aKpbITUK 40 ynopa, CO3AaHHOro U3 CTONOPHOro WThIps (Puc. T-1).

MPUMEYAHMUE: BaxHO, 4TOObI B KOHLIe Onepaumu pblyar okasblBarcsi y ynopa Ha

KoHUeBOM WTbIpe (Puc. T-1). 3Ta nosunumsa rapaHTUpyeT 6e30nacHy0 MEXaHUYECKyo

6roKUPOBKY KpoHLITENHA B hopme “C”.

6.1.1.2 PerynupoBaHue 3axuma “X” (onuus):

MomecTuTb MexXAY anekTpodamu yTonLatoLLme Npoknaakv, paBHble TOMLLMHE NMUCTOB;
NPOBEPUTb, YTO KPOHLLTENHbI NPY PYHHOM CONKEHWUMN OKa3biBAKOTCS napasnesibHbl 1
3MNeKTPoAbl PacnonoXeHbl MO OcK (CoBNagatoLLme TOYKN).

Bcerga cnegyetr noMHWTB, 4TO HeobxoamMm xoa Ha 5- 6 MM Gonblue, No CpaBHEHUIO
C MONoXeHMeM TOYEeYHOW cBapku, 4ToGbl OKasbiBaTb Ha AeTanb MPeaycMOTPeHHoe
yeunue.

Mpu HeobxoaMMOCT NPOBECTU perynnpoBaHue, ocrnabuB GrNOKUPOBOYHbLIE BUHTHI
KPOHLUTENHOB, KOTOPbIE MOXHO MOBOpaYMBaTh UNK cMeLLaTb B 060MX HanpaBneHusx
Mo WX OCW; B KOHLE perynmpoBaHusi criegyeT TLaTeNlbHO 3aTsHyTb BWUHTbI UMK
GrnokvpytoLme WTndThbI.

6.1.2 MMaBHbIN BbIKMOYaTeNnb B no3uuum “ 17,

Mepepn BbINONHeHNeM nMtobo onepaLmm TOHEYHOW CBapku HEOBX0AMMO NPOBECTU Psif,

NpPOBEPOK, MOMECTMB MaBHbIN BbikntoyaTens B nonoxenve “ |7 (ON (BKI.)).

BbipaBHUBaHMe 31eKTPOAOB 3aXuUMa:

- TNomectTb Mexay anekTpojamu yTosljaroliMe Npoknagkv, paBHble TOMLMHE
npviBapuBaeMbIX NVCTOB; MPOBEPUTb, YTO ANEKTPOAbI NPV CONMXKEHUM MPY MOMOLLY
PYHKLMN «cOnuxernsa» (cMm. naparpad 6.2.1), okasbiBaloTCA BbIPOBHEHbI.

- [pn HeobxogMMOCTM criegyeT MPOBEPUTb MPaBUIIbHYIO (DMKCALMIO KPOHLUTENHA
(cMm. npeapigyLime naparpadei).

Y3en oxnaxpeHus:

- [poBeputb paboTy y3na OXnaxaeHust W MpaBUMbHOE MOAKMIOYEHUE ObICTPbIX
coeavHeHun Tpy6 Boabl (OBa natpybka B reHepatope u ABa B 3axume): bnok
oxnaxaeHns GRA Bkniovaetcs B paboTy BO BpeMs MEPBOro LMKNa TOYEYHOMN
CBapKu 1 OTKIOYaeTCsa nocne 3agaHHoro BpemeHn besgeicTensa obopyaoBaHus.

BAXHO:

B cnyyae BknioyeHusi Tpesorn ysna oxnaxpeHns GRA (AL. 7) moxeT 6biTb

HeobxoAMMO yaanuTb BO3AYyX, HAXOAALWMINCSA B TMAPaBNMYECKOM KOHTYpe Ans 3anycka

LMpKynAuum BoAbl.

Mpoueaypa cnepytowas:
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- Bblkntountb 06opyaoBaHue;

- OTKpbITb BbiNyckHOM knanaH (Puc. B-12).

- 3anyctutb 0bopyaoBaHue 1 BKINOYATL y3en oxnaxaeHust GRA;

- 3akpbiTb BLIMYCKHOWM knanaH cpasy e nocne 3aBeplueHus Bbixoda Bo3gyxa 1
Havana BbixoJa OAHOWN BOAbI.

6.2 PEFYNIMPOBAHUE MAPAMETPOB TOYEYHOW CBAPKU

MapameTpebl, onpegensiowye auameTp (Ce4YeHne) N MeXaHNYECKyo MPOYHOCTb TOYKM,
cnepytoLyme:

- Cuna, okasblBaemasi aneKTpoaamu.

- ToOK TO4YEeYHOW KOHTaKTHOW CBapKu.

- Bpemsi To4e4HOW KOHTaKTHOW CBapKu.

Mpwv OTCYTCTBUM KOHKPETHOTO ONbITa paboTbl CrieAyeT BbINOMHUTL HECKOMNBKO NPOBHBLIX
CBapoOK, MUCMoMnb3ysl NINCT TaKOro e KavyecTBa U TOMNWMHbI, 4TO 1 obpabaTbiBaeMblin
TnCT.

6.2.1 PerynupoBaHue cunbl U OyHKLMN NPUGNNXKEHUA (TONbKO NHeBMaTU4eCKUin
3aXuUM)

PerynnpoBaHue cunbl BbIMNOMHAETCA B aBTOMaTUYECKOM WM B PYYHOM pexumMe
(BO30eNCTBYS Ha perynaTop AaBneHus BO3AYLLIHOrO y3na).

HacTpoiika aBTOMaTM4ecKoro pexuma (HacTpoiika Mo YMOMYaHUo) WM PyYHOro
pexuma BbIMOMHAETCS, HaXuMasi Heckonbko pa3 Ha kHonky “‘MODE”  (Puc.
C-5) po Tex nop, noka Ha Aucnnee He nosisutca Hagnucbk “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XUBAHWE); 3aTem cTpenkamu MOXHO ycTtaHoBUTbCA Ha “AUTO”(ABT.)
1 npu nomoLuu kogdepa Bbibpatb “AUTO” (ABT.) nunu “MAN” (PYY.). Haxatb Ha kodep
Ans noATBepXaeHus Bblbopa.

ABTOMaTMyecKoe perynvpoBaHue:

BbibpaB “AUTO” (ABT.), MOXHO OTperynupoBaTb CUMY Ha HYXHYI BEMUUMHY; HaxaB
Ha KHOMKY Ha 3axume, 3MekTpodbl COMMKaloTCA C CUMOW, 3aJaHHON paHee, He
noaasas TOK.

B pexume “AUTO” (ABT.), BO Bpemsi LMKINa TOYEYHOW CBapku cuna 3MeKTpoaoB
perynupyeTcs aBToMaTU4eckyl, B 3aBUCUMOCTY OT 3HaYEeHWI, 3afjaHHbIX B Nporpamme
TOYEYHOWN CBapKM.

Py4Hoe perynupoBaHue:

Bbibpas “MAN” (PYY.) MoxHO 3apaBaTb 3Ha4YeHWe CUIlbl, BO3AEWCTBYS BPYYHYHO Ha
perynsitop aaenenus (Puc. B-9): otperynuposate 3 6ap 1 npubnuanTb anekTpoabl
npy NMOMOLLM KHOMKW Ha 3aXMMe, 3aTeM CYMTaTb Ha AWChiee NonyyYeHHoe 3HadYeHne
CUMbl; YBENUYUTL [JaBfeHue W MOBTOPUTb Onepauuio CONMMKeHUs [0 NonyyveHus
HY>XHOW BEMUYUHDI.

B pexume “MAN” (PYY.), BO Bpemsi UMKna TOYEYHOW CBapku cuna 3MeKkTpoaos
perynupyeTcst Bpy4YHyto, B COOTBETCTBME C OMUCAHHON Bbillie NPOLeypoA.

B Tab6. 1 npuBoAsATCS peKkoMeHAyeMble 3HAYEeHWs AABMEHWSl, B 3aBUCUMOCTU OT
cBapviBaeMoro matepuana.

DYHKUMA CONMKEHNA:

Mo3BonsieT NpubNM3nTbL ANEKTPoAbI C 3aJaHHON CUMNOiA, He NofaBasi TOK.

MoxHo npubnusnTb anekTpoabl B NOGOM Nporpamme TOYEYHOW CBapku, B
COOTBETCTBUE C ONUCAHHOM HWKE NpoLeaypor (4BOVHON LLENYOK):

HaxaTb 1 OTMyCTUTb KHOMKY Ha 3aXMMe W 3aTeM AepxaTb HaxaToW KHOMKY. 3axum
npubnuxaetcs W NoAAEpXKUBaeT 3aKpbiTbiMW  ONMEKTPOAbl [0 nocrnenytoLero
oTnyckaHust kHonku. Ha gucnnee 3aropaetca “SQUEEZING” (CBIIVXXEHME) un
MHAOMKATOP 3aXuUMa MUraet.

BHUMAHUE: ncnonb3oBaHue 3alWUTHBLIX NepY4aToKk MOXET 3aTPyAHUTb

conuxeHune Npyu nomoLum ABOWMHOro wWwenyka. Moaromy pekomeHayeTcs
BblOpaTb yHKUMIO cOnukeHuss BHYTpu nporpammbl  “MAINTENANCE”
(TEXOBCNY>XXWUBAHMUE).
A BHUMAHME!

OCTATOYHbIA PUCK! B aTtOoM pexume paboTbl Takke umeeTcs

OCTaTOYHbIN puck paspaBnuBaHusa BEPXHUX KOHEYHOCTeWn: NMPUHATDb
COOTBEeTCTBYHOLWNEe Mepbl NPeaoCTOPOXHOCTU (CM. rnasy no 6e30nacuocm).

6.2.2 ABTOMaTM4eckasi HacTporka napameTpoB KOHTAKTHON TOYEYHON CBapku
(Tok, Bpems)

(Maparpad 4.2.1 n Puc. C)

MapameTpbl To4Ye4HOW CBapky 3afalTCsl aBTOMAaTUYEcKkW, BblGUpas TOMWMHY U
maTepuan (*) cBapuBaeMoro nvcTa, U3 cneayoLmx pexmmoB:

- EASY (aBa ognHakoBbIX nucTa).

- PRO (nBa oguHaKoBbIX UnK pasHbIX NnUcTa).

- MULTI (Tpy ognMHaKoBbIX UK pa3Hbix nucTa).

CunTaetcs, 4TO cBapka TOYKW NpoBedeHa MpaBWIIbHO B TOM Criyyae, ecnv npu
MCMbITAHNN Ha pPa3pbiB NPOVCXOAUT BbIXOA HAPYXY siApa TOYKM CBapKW U3 OOHOrO 13
[BYX NCTOB.

A (*) APUMEYAHUE: nmetowmecs ctaHaapTHbIe MaTepuanbl:

- “XKene3o” (cokpauieHHo “Fe”): XenesHble NMUCTbI C HU3KUM coAepXaHMEM
yrnepoaa;

- “Fe Zn” (cokpalieHHO “Fz”): ouMHKOBaHHble Xerne3Hble NUCTbI C HU3KUM
cofepxxaHueM yrnepoaa;

- “Hss” (cokpaweHHo “Hs”):
npoyHocTu (700 mMa makc.);

- “bop” (cokpalleHHO “Br”): 6opcopepxalume crtanbHble NUCTbI.

CTanbHbleé JIUCTbl C BbLICOKUM npeaesrioMm

6.2.3 PyyHas HacTpoMka napameTpoB TOYE€YHOW CBapku W co3paHue
VHAMBUAYanbHOW NpPorpaMMbl

Mo>XHO NPOBECTM PYYHYIO HACTPOWKY NapaMeTpOB TOYEYHOW CBapKW AJ1S BbINOTHEHNS
nNpo6HOW CBapku UNMN co3aaTb MHAMBMAYANbHYIO NPOrpammy.

HaunHasi pabortate B pexume “Easy, Pro, Multi” HaxaTb Ha kHonky 1 Ha puc. C B
TeyeHne Tpex cekyHa Ans Bxoja B pexum “MANUAL/PROGR’, a 3atem npu
NMOMOLLW TOW e KHOMKM BbIGpaTh napameTp, KOTOpbI TpebyeTcs U3MeHUTb: HaxaTb
N MOBEPHYTb Kodep AN M3MEHEeHWs 3Ha4YeHus, 3aTeM BHOBb HaxaTb kogep Ans
noaTBepxaeHus. B aTom pexunme yxe MOXHO MCNONb3oBaTh BbiOpaHHbIE NapameTpbl
npy TOYEYHOW CBapKe, HO OHW He ByAyT BHECEHbI B NaMsATb.

[Ina Bo3BpaTa K Ha4anbHOMY pexuMy, HaxaTb Ha KHomnky 1 Ha puc. C B TeyeHne Tpex
ceKyHp; nosiButcs “program store?”; Belbpatb “NO” ans Toro, 4ytobbl HE coxpaHsiTe
nporpammy, “YES” ans coxpaHeHusi nog, onpegeneHHbIM Ha3BaHNeM.
VHamBuayanbHO HacTpoeHHast nporpamma, COXpaHeHHasl nof  onpeaeneHHbIM
Ha3BaHMeM, MOXeT OblTb WCMorb3oBaHa MOBTOPHO B oGOV MOMEHT B pexume
pa6otbl “CUST”.

6.3 MPOLIEQYPA KOHTAKTHOW CBAPKU

Onepauus NoaxoauT AN BCeX UHCTPYMEHTOB, HauuHasi pabotatb B pexume “Easy,

Pro, Multi”:

- BbibpaTb cBapuBaeMblii IMCT (MaTepuarnbl U TOMLLMHBI) MPY NOMOLLM Koaepa.

- [okasaTb 3apaHee 3afaHHble NapamMeTpbl KOHTaKTHOW ceapku (Puc. C-1).

- Tpu HeobxoanMocCTH credyeT HaCTPOUTb UHAMBMAYATbHO NPOrpamMMy KOHTaKTHON
cBapku (CM. npeablaywuin naparpad).

6.3.1 THEBMATUYECKUA 3AXUM

- BblbpaTb yHKUMS HENPEPLIBHOW UM UMMYIBCHON KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapKM
(Pvc. C-2).

- TNomecTVTb 2neKTpoA HEMOABWKHOMO KPOHLUTENHA Ha MOBEPXHOCTb OAHOro U3
[BYX CBapMBaeMbIX JIMCTOB.

- HaxaTb Ha KHOMKY Ha pyyke 3axuma, nony4as:
a) 3akpblTe NUCTOB Mexay 3neKTpoaamMu.
b) TMpu 3anycke uMkna TOYEYHOW CBapPKM C MPOXOXAEHWEM TOKa [OSKEH

3aropeTbCsi HAVKaToOp _%_ Ha naHenu ynpaeneHus.

- OTNyCTUTb KHOMKY MO WUCTEYEHUW ONpefeneHHOro BpeMeHW Nocrne BbIKMoYeHus
mHavkaTopa

- B KoHUe TO4eyHOW cBapku MOSIBMSIETCA CPeaHWA TOK TOYEYHOW CBapKu
(MckntovatoTcst Ha4anbHas U KOHeYHasi pamnbl) U cUna Ha anekTpoaax.
K nokasbiBaeMbiM  3HayeHMsIM  MOXHO  fobaBuTb  “npepynpexaeHve”,
CUrHanu3npyemoe MuratoLM KpacHbIM MHAMKATOPOM 3axuma (cmotpu TAB. 2),
Ha OCHOBe pesynbTaTa, Nofly4YeHHOro NPy TOYEYHOW CBapke.

- B KoHue paboTbl HYyXXHO NOMOXWTb 3aXKMM B CneumanbHbIA CynnopT, UMetoLwmincs

Ha Tenexke.
A BHUMAHMUE: Hanuuve onacHoro HanpsikeHus!! Heo6xopumo Bceraa

npoBepATb LENoCTHOCTb Kabens nuTaHWMA 3aXxuma; 3aluTHas
cknagyatasa Tpy6a He p[omkKHa WMeTb pas3pe3oB, pa3pbiBOB UNM ObITb
npupaeneHHon! lMepes u Bo BpemMsA MCMNONb30OBaHMA 3aXuMma HeobxoaMmo
NpoBepATb, YTO Kabenb HaxoAWUTCS BAANW OT YacTeil B ABUXEHUU, UCTOYHUKOB
Tenna, pexyLmx NnoBepxXHOCTEN, XUAKOCTEN U T. A.

BHUMAHUE: B 3axume mMmeeTcs ysen TpaHccopmartopa, nsonsuum

U BbINPSAMIIEHUS, HEOGXOAUMBIN ANl KOHTaKTHOM TOYEYHOMW CBapKw;
B TOM clly4yae, ecnim BO3HWKAalOT COMHEHMS O LEeNIOCTHOCTM 3axuma (u3-3a
nageHUNn, CUNbHbLIX YAapoB U T. A.), cneayeT OTCOeAUHUTL annapaT KOHTaKTHOM
CBapKn U NPOKOHCYNLTUPOBATLCSA C YNONMHOMOYEHHbIM LIEHTPOM TexcepBuca.

6.3.2 MUCTONET STUDDER

BHUMAHMUE!

- [Ons dukcaumm wnu CHATUS NpUHaLNEeXHOCTeld OonpaBkM MUCToNeTa HyXHO
MCrnonb3oBaTh ABa HEPa3beMHbIX LUECTUrPaHHbIX Koda, YTobbl NpensTcTBOBaTh
BpaLLEHWNI0 CaMOro OrnpaBKy.

- [pu npoBeAeHwy onepaumii Ha ABepsSIX UNK Kopryce HeobxoaumMo obsizaTernibHo
NOACOEANHSTE CTePXEHb MacChl K 3TUM 4acTsiM, 4Tobbl BOCMPEnsTCTBOBATb
NPOXOXAEHWIO TOKa Yepes LUapHUPbI, UMW PSAOM C 30HOW KOHTAKTHON TOYEYHO
CBapk1 (ANWHHBIA NyTb MPOXOXKAEHWS TOKA CHUXAeT KayeCTBO BbINOIHSAEMOM
TOYKM).

CoepauHeHue kabensa maccbl:

a) 3aunMcTuTb NMUCT Kak MOXHO Onuke K TOW TOYKe, B KOTOPOW Bbl HaMepeHbI
pabotaTb, OYMCTMB Y4YacCTOK, COOTBETCTBYIOLUMIA KOHTAKTHOW MOBEPXHOCTU
CTEPXXHS Macchl. .

b1) MpukpenuTb MeaHbIV CTePXKeHb K NOBEPXHOCTH NcTa, ncrnonbays LUAPHUPHbBIV
3AXKNM (mogenb Ans ceapku).
B kayectBe anbTepHaTMBbl pexumy “b1”  (cnoxHocTu
NPUMEHEHMST) HYXXHO UCMONb30BaThb criedyloLlee peLleHne:

b2) MpuBapuTb WaKby K NOArOTOBNEHHON paHee MOBEPXHOCTWU NUCTA; MPOMyCTUTb
wanby 4epes oTBepCTME MEOHOrO0 CTEPXHs W 3abrnokupoBaTb MpyU MOMOLLM
cneumanbHOro 3axvma B KOMMNNekTe.

npakTn4eckoro

KoHTakTHasi TouyeyHas cBapka wWanbbl ANA KpensieHust KneMmbl
Macchbl

YcTaHOBUTL B OMpaBKy nucToneTa cneuuanbHbeldi anektpoa (MO3. 9, PUC. I) un
BCTaBUTb B Hero wanby (MO3. 13, Puc. 1).

MomecTuTb Wanby B BbIOpaHHyto 30HY. [OMECTUTb B KOHTaKTe B TOW e 30He Knemmy
Macchbl; HaxaTb Ha KHOMKy NWCTOMeTa, HayaB CBapky LWaibbl, k koTopoi Gyaer
KPEMUTLCS CTEPXKEHb, Kak OMMCaHO BhbILUE.

Lo A KoHTakTHaA ToyeyHasi cBapka BMHTOB, MJIOCKUX WaWG,

reosgen, LWNOHOK
OcHacTUTb NUCTOMNET NOAXOASLLMM 3NEKTPOLAOM, BCTABUTb B HETO 3MEMEHT, KOTOPbI
HY)XHO NMPUBapUTb U MOMECTUTb €ro Ha NUCT B HYXHOW TOYKE; HaxaTb Ha KHOMKY
nmcroneTa: oTrMyCTUTb KHOMKY TOMbKO MO UCTEYEHWN 3a4aHHOTO BPEMEHM (BbIKITIOYEHWE
MHAOMKaTopa _g_

KoHTakTHas TouyeyHas cBapka nucTa TONbKO C OAHOW CTOPOHbI
YcTaHoBWTL B OMpaBKy nucToneta cneuuansHbii anektpog (MO3. 6, PUC. 1), Haxas
Ha npvMBapuBaeMylo NoBEpPXHOCTb. HaxaTb Ha KHOMKy nucToneta, oTnyCcTUTb KHOMKY
TONbKO MO NCTEYEHUN 3a4aHHOrO BpEMeEHM (BbIKMIOYeHWe nHamkaTopa

BHUMAHME!

MakcvmanbHas TomnMHa CBapMBaeMOro NIMcTa TOMbKO C OAHOW CTOPOHbI: 1+1 MM.

KoHTakTHas ToueyHasi cBapka HeJomnycTUMa Ha HeCYLLMX KOHCTPYKLMSX koprnyca.

[ns nonyyeHWsi NpaBUmbHbIX Pe3yrbTaToB KOHTAKTHON TOYEYHOW CBapku NUCTOB

HeoBX0AMMO MPUHSITE HEKOTOPbIE OCHOBHbIE NPEAOCTOPOXKHOCTU:

1 - BesynpeyHoe coeanHeHne Macchbl.

2 - [1e cBapuBaeMble 4acTu JOIKHbI BblTh 3a4MLLEHbI OT HANMUMs KPacku, CMaskm,
macna.

3 - 37K YacTn JomkHbl BbITb B KOHTaKTe Apyr ¢ Apyrom, 6e3 3a3opa, Heobxoaumo
oKasblBaTb AaBMeHWe Npy MOMOLUM MHCTPYMeHTa, a He nuctonerta. Crnuvwkom
CUIbHOE HaAaBnMBaHWe JaeT Nroxue pesynbTaTthl.

4 - TonwmHa BepxHeW AeTanu He JoMkHa npesbiwaTte 1 MM.

5 - HakoHeuHUK anekTpoda AOMKeH UMeTb AnameTp 2,5 MM.

6 - Kak cnepyer 3aTsiHyTb raviky, OMOKMPYIOLLYIO 3MNeKTpod, NpOoBEpwUTb, YTO
coeauHUTenu kabenew cBapku Kak cnefyeT 3abnokvpoBaHbl.

7 - Korga Bbl BefieTe TOYEYHYIO CBapKy, HYXXHO MOMECTUTb HAaKOHEYHWK anekTpoaa
Ha geTanb, ¢ nerkvm HagasnueaHuem (3-4 kr). HaxaTb Ha KHOMKY, U TONbKo No
MCTEYEHNN BPEMEHW TOYEYHOW CBapKW OTBECTU Ha3af NUCTONeT.

8 - Hukorga He oTcTynaTb 6onee, YeM Ha 30 CM OT TOYKM KPENSIEHUst Macehbl.

ANV

- KoHTakTHas Toue4Has cBapka u oAHOBpeMeHHas TAra cneumanbHbIX
wané

OTa hyHKUMA BbINONHAETCS, MOHTMPYS U Kpenko 3aTarmsas onpasky (M03. 4, Puc. I)
Ha kopnyce akcTpakTtopa (M03. 1, Puc. I), npukpennTb 1 Kak cneayeT 3aTsaHyTb ApYroi
KOHeL|, aKkcTpakTopa Ha nuctonete (Pwvc. ). YctaHoBUTbL crneumanbHyto waiby (MO3.
14, Puc. 1) B onpaeky (MO3. 4, Puc. |), 3abnokmposas ee Npy NOMOLLM cneuuanbHoro
BuHTa (Puc. |). MprBapuTb B HYXXHOW 30HE, perynupys annapat KOHTakTHON TOYeYHOW
CBapKW, Takke Kak 415 TO4eYHO CBapKW MMOCKVX LWanb 1 HauMHaTb TAry.

Mocne 3aBepLueHWsi onepauun NoBepHYTb 3KCTpakTop Ha 90° Ans oTCoeAnHEeHWs
LIaiibbl, KOTOPYI MOXHO UCMONb30BaTh NOBTOPHO B HOBOM MOSIOXEHNN.
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- - HarpeB U KanbKkupoBaHue nucToB

B atom pexume pa6OTbI TIMER (TAVIMEP) OTKINIOYEH MO YMOM4YaHuio: Bblibupas
BpeMs cBapku, Aucnnen nokasbisaet “ inf ” = 6eckoHeYHoe BpeMsi.

[nuTenbHOCTbL onepawmii BbIGrpaeTcs BpY4Hyto, C y4€TOM TOro, YTO OHa onpeaensieTcs
BPEMEHeM HaxaTusi Ha KHOMKY nucTonera.

Cvna Toka perynupyertcst aBToMaTu4ecku, B 3aBUCUMOCTU OT BbIGPaHHOW TOSMLMHbI
nucra.

Harpes nuctoB

YcraHoBuTb yronbHbii anektpog (MO3. 12, PUC. 1) B onpaBky nucTonera,
3abnokupoBaB €ro Mpv MOMOLLUM 3&KUMHOMO Komblua. [JOTPOHYTbCS YrofibHbIM
HaKOHEYHWKOM [10 OUMLLEHHOW NPefBapUTENIbHO 30HbI M HaXKaTb Ha KHOTKY nucToneTa.
[lelicTBoBaTbL CHapyXu MO HanpaBreHUI0 BHYTPb, BbLIMOSHSS KPYroBble ABWKEHWS
Anst Toro, 4YToBbl HarpeTb NUCT, KOTOPbIA CTaHeT Gonee XeCcTKUM U BepHeTcs B
nepBoHa4anbHOE NMONoXeHNe.

YTtobbl n3bexartb M3bbITOYHOrO OTMycka nucta, crnefyet obpabaTeiBaTte HebonbLune
y4yacTKM W cpasy xe focrne onepauuu npoBoauTb Mo 06paboTaHHOMY y4acTKy
BMNaXKHOW TKaHbIO, A8 OXNnaxaeHns obpabaTteiBaemMoro yqacTka.

KaanleOBaHVIe nucrtos
B atoi nosuuumn npu nomMoLwn cneymanbHOro anekTpoaa MOXHO BbIPOBHATL JIUCTHI,
nocrtpanasLine ot loKanu3oBaHHOM ,qeqaopmau,mm.

E MpepbIBUCTas KOHTAKTHasi TOYEYHasA CBapka (MoYMHKa)

OTa (hyHKUMSI MOOXOAUT ANl TOYEYHON CBapKuM HEBOMbLUMX MPSIMOYTOSbHBIX KYCKOB

nncTa, YTobbl 3aKpbITb OTBEPCTMSI, 06pa30BaBLUMECS] BCIEACTBUE PXKaBUYMHBI UK NO

OPYrUM NpuYnMHaMm.

YctaHoBuTb cneumanbHbivi anektpog (MO3. 5, PUC. 1) B onpaBsky, TLaTENbHO 3aKpenvs

€ro npv NOMOLLY 3aKMMHOTO KOJbLia. 3a4MCTUTL HYXHbIA y4acToK, ¥ NPOBEPUTL, YTO

NpyBapuBaEMbIil KyCOK NINCTA YUCTbIN U HE COOEPXKUT KPACKW UM CMa3Ku.

MomecTuTb feTanb M MOMECTUTb Ha Hee 3MeKTpod, 3aTeM HaxaTb Ha KHOMKY

nucToneTa, Aepa MOCTOSAHHO HaXaToW KHOMKY, PUTMUYHO MpoaBWUratbCs Briepen,

cobniogast uHTepBanbl paboTbl M OTAbIXa, 3a4aHHble annapaTtom KOHTaKTHOMN

TOYEYHOW CBapKM.

MPUM.: Bo Bpemsa pabotbl okasaTb Hebonbluoe AaeneHve (3+4 kr), AeicTBOBaTb,

crneayst iaeanbHOW NHUKM 2+3 MM OT Kpasi HOBOW CBapviBaeMoWn AeTanm.

[ins Toro 4To6bLI NONYYMTL XOPOLUKNE pe3ynbTaThl:

1 - Hukorga He oTcTynate 6onee, Yem Ha 30 CM OT TOYKM KPernneHns Macchbl.

2 - Wcnonb3oBaTb NUCTbl MOKPbITUS C MakcumanbHoW TonwmHow 0,8 MM, no
BO3MOXHOCTW, CAENaHHble U3 HepXaBetoLLen cTanu.

3 - 3apgatb onpepdeneHHbIi pUTM  [OBWXEHUS Brepes, B COOTBETCTBME C
HacTpolkaMu annaparta TOYe4HoW CBapku. [iBUraTbCs Bnepes B MOMEHT nayasbl,
OCTaHaBMMBaTbCA B MOMEHT TOYEYHOWN CBapKM.

Ucnonb3oBaHue akcTpakTopa B komnnekTe (M0O3. 1, Puc. I).

CoeaunHeHue u Tara wano

OTa yHKUMA BbINOMNHAETCS, yCTaHOBMB U 3akpyTus onpasky (MO3. 3, Puc. ) Ha
kopnyc anektpoga (MO3. 1, Puc. 1). Mpukpenutb waiby (MO3. 13, Puc. 1), npuBapus
ee, KaK OnvcaHo Bblle, U Ha4YMHaTh TAry. locne 3aBeplueHVs onepauuy NOBEPHYTb
akcTpakTop Ha 90° Ansa oTcoeauHeHus Wwanbbl.

CoepuHeHue 1 TAra wnunek

OTa dyHKUMS BbINOMHAETCA, yCTaHOBMB W 3akpyTvs onpaeky (MO3. 2, Puc. 1)
Ha kopnyc anektpoaa (MO3. 1, Puc. I). BctaButb wnunbky (MO3. 15-16, Puc. 1),
HanpaBuB ee, kak onucaHo Bbiwe, B onpaske (MO3. 1, Puc. |), aepxa HaTAHYTbIM
KOHeL, Mo HanpasneHuto k akctpakTopy (MO3. 2, Puc. I). MNocne 3aBeplueHns BBoAa
OTMYCTUTb OMpaBKy W HauuHaTb Tary. [locne 3aBeplueHWs onepauun MoTAHYTb
onpaBKy MO HanpaBeHUIo K MOMOTKY, A5t OTCOEANHEHUS LMUMbKM.

7. TEXOBCNYXXWUBAHUE

BHUMAHUE! NMEPEO TEM, KAK BbINOMHATL OMEPALUMU
no TEXOBCNY)XUBAHUIO, NMPOBEPUTb, yTo AMMNAPAT
KOHTAKTHOM TOYEYHOW CBAPKWU OTKIIOYEH U OTCOEJJVIHEH OT CETHU
ANEKTPOMUTAHMA.
Heo6xoaumo 3abnokuMpoBaTb BbikNniovaTens B no3vuum “O” ¢ 3aMkom B
KOMMneKTe.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCINYXWBAHUE

OMEPALUMU TMINAHOBOIO TEXOBCIYXXWBAHUA MOIYT BbIMNONHATLCA

OI'IEPATOPOM
ajanTauusi/BoCCTaHOBMNEHME AMAMETPa 1 NPOUISI HAKOHEYHWKA BNEKTPOAA;

- 3aMeHa 3rneKTPOAOB U KPOHLUTENHOB;

- MpoBepka BblpaBHWBAHWSI 3NEKTPOAOB;

- MpoBepka oxnaxaeHusi kabenen u 3axuma;

- CInuB KOHAeHcaTa 13 punbsTpa BXoAa CxXaToro Bosgyxa.

- nepviognyeckas NpoBepka YPOBHs B pe3epByape BOAbI OXIaxXAeHUs.

- nepviogmyeckas npoBepKa MofHOro OTCyTCTBUS yTedek BOAbI.

- npoBepka LENOCTHOCTWM kabens nWTaHWs CBApOYHOW YCTAHOBKWM KOHTaKTHOMW
CBapKu 1 3axuma.

7.2 BHEMNNAHOBOE TEXOBCINY>XVUBAHUE

ONEPALUN BHEMJIAHOBOIO TEXOBCIYXXWUBAHUA OOIMKEH BbINONHATDL
TONBbKO OMbITHbIA U KBANU®ULMPOBAHHLIA MEPCOHAN, 3HAIOLMMA
ANMEKTPUKY U MEXAHUKY.

A BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK CHUMATb MAHEJIN CBAPOYHOI'O

AMMAPATA KOHTAKTHOVI CBAPKU MU 3AXUMA U NONYYATb

OOCTYN K EF0 BHYTPEHHEM YACTW, CNEOYET YBEOUTLCA, 4TO

CBAPOUYHbIV AMMAPAT OTKITIOYEH U OTCOEnI/IHEH OT CETU NUTAHUA.

MpoBepkM, BINOMHEHHbIE NOA HAMPSHKEHNEM BHYTPU annapata KOHTaKTHOW TOUEYHOM

CBapKu, MOTYT BbI3BaTb CUIIbHbIN 3MEKTPUYECKUIN paspsif M3-3a NPSIMOro KOHTaKTa C

YacTAMM NOJ HanpPsBKEHWEM W/ U3-3a NOPaXKeHWi BCNEACTBME MPSIMOrO KOHTaKTa

C YacTMU B ABVDKEHUN.

Meprioanyeckn ¢ 4acTOTON, 3aBUCALLEN OT UCMOMb30BaHWA U YCIOBUIA OKpYy>KatoLen

cpedbl, crieqyeT NpoBepsATb BHYTPEHHIOW YacTb annapata KOHTaKTHOW CBapku U

3axkvma Ana yganeHus nbinv U MeTannmMyeckMx 4acTul, OTKMadblBaloLMXCS Ha

TpaHcopmaTtope, AMOAHOM Grnoke, KNeMMHUKE NMUTaHWS, U T. 4., MPY NOMOLLM CTPyM

CyXOro cxaToro Bosgyxa (makc. 5 6ap).

He HanpaBnsitb CTpyl0 CXaToro BO34yxa Ha SMEKTPOHHblE MnaThl; MPOBECTU WX

OYMCTKY, UCMOSb3Ys O4EHb MSTKYHO LLETKY UMW MNOAXOASALLME pacTBOPUTENM.

OpHOBPEMEHHO C 3TUM:

- TMpoeepuTb, 4TO KabenenpoBogka He WMMEKT MOBPEXAEHWA B M3ONSALUM UNn
ocnabneHHbIX U OKUCMEHHbIX COeAVHEHNA.

- [poBepuTb, YTO BUHTbI COEAMHEHWS BTOPUYHOrO KOHTypa TpaHcdopmatopa co
CTEPXKHAMU/BUTbIMM Kabensamu BbIXo4a XOPOLLUO 3aKpyyeHbl U Ha HUX HET cregoB
OKMCIEeHUs UNu neperpesa
B TOM CIYYAE, ECIA AMMAPAT MOXO PABOTAET, 1 O MPOBEAEHUA

CUCTEMHbIX MPOBEPOK WN OBPALLIATLCA B LIEHTP TEXCEPBWCA,
MPOBEPUTb, YTO:

- [naBHbIV BbIKMtOYaTeNb annapaTta TOYeYHON CBapKuM 3akpbIT (Mo3. “ 1 ”), n gucnnen
ropuT; B NPOTUBHOM cryyae, AedeKT HaxoauTcst B NUHUM nuTaHus (kabenu,
poseTka 1 BUrKa, NnpeaoxpaHuTeni, nsbblTouHoe NaJeHne HanpsXkeHnst U T. A.).

- Owucnneit He noka3sbiBaeT coobLueHus Tpesorn (cM. TAB. 2): nocne npekpalleHns
TpeBorn Haxatb Ha “START” ans NOBTOPHOrO BKMIOYEHWS annaparta TOYeuYHOW
CBapKky; MpOBEpUTb HOPMarnbHYl LMPKYNALUMIO BOAbl OXNaXAEHWs, U npu
Heo6X0AMMOCTUN COKPaTUTL YacToTy paboyero uykna.

- OnemeHTbI, COCTaBNAOLLME BTOPUYHbIA KOHTYP (MWUTble AepXaTenu KPOHLITeHOB
- KPOHLUTEWHbl - fdepxaTenu anekTpodbl - kabenu) nnoxo pabortaiT u3-3a
ocnabneHHbIX BUHTOB UM OKUCTIEHWIA.

- [MapameTpbl CBapku COOTBETCTBYIOT BbINOMHsAEMON paboTe.

7.2.1 Onepauuum, BbinomnHsieMble C y3nom oxnaxaeHus GRA

B cnyvae:

- HeobXOAMMOCTH CIULLIKOM YacToro BOCCTAHOBMEHWSI YPOBHS BOAbl B pe3epByape;

- CIMULLKOM YacToro cpabaTtbiBaHus Tpesoru 7;

- yTeuek BoAbl;

CnegyeT npucTynuTb K NpoBepke npobrem, CyLIecTBYIOLWMX BHYTPU 30HbI y3na
OXNaXKAEeHs.

Co ccbinkov Ha pasgen 7.2, kacatLlmiicst 06LwmMx Mep NPeaOCTOPOXKHOCTU, U nocne
OTKIMOYEHNS OT CETW NMWUTaHWS annapaTta TOYEYHON CBapku, CHATb GOKOBYK MaHernb
(PUC. L).

[MpoBepuTb OTCYTCTBUE yTEYEK U3 COedMHEHWUN U U3 Tpy6. B cnyyae yteuyek Bogbl,
NpOBECTU 3aMeHy NOBPEXAEHHOI YacTW. BbiTepeTb ocTaTki BOAb!, BbITEKLLENR HAPYXKy
BO BpeMsi TeXO6CnyXvBaHus, 1 3akpbiTb 6OKOBYIO NaHerb.

3ateM npuCTYyNUTb K BOCCTaHOBMEHWIO paboTbl annapara TOYEYHOW CBapkw,
1Ccronb3yss HeobxoauMmylo MHopMaumio, ykasaHHyto B naparpade 6 (KoHTakTHas
ToYeyHas cBapka).

7.2.2 3ameHa BHyTpeHHeln 6aTapenku

B Tom cnyyae, ecnu Jata v Bpemsi HE COXPaHSIIOTCS B MaMATU, HYXXHO 3aMeHUTb
6araperiky (CR2032 - 3 B), pacnonoxeHHyto B 3afHEN YaCcTu NaHenu ynpasneHns.
Mocne oTknioueHns 06opyaoBaHMS OT CETW, CHSATb BUHTbI C MaHenu ynpaeneHus,
BbIHYTb COEAUHWUTENMN U 3aMEHUTL BaTaperiky.

BHUMAHMUE! Y6eauTbes, 4TO ObiNM COEQUHEHbI BCE COEAVHUTENM, Nepea Tem, Kak
yCTaHaBnvBaTb Ha MECTO NaHenb Ha 06opyaoBaHuVe.
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EQUIPAMENTOS PARA SOLDADURA COM RESISTENCIA PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizado o termo “aparelho para soldar por pontos”.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDADURA COM RESISTENCIA

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

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

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

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

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

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

- Assegurar-se que a tomada de alimentacéo seja correctamente conexa ao fio
terra de proteccao.

- Nao utilizar cabos com
desapertadas.

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

- A conexdo dos cabos de soldadura e qualquer intervengdao de manutencao

ordinaria sobre os bragos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentagao. Sobre os aparelhos para soldar por pontos de accionamento
com cilindro pneumatico é necessario bloquear o interruptor geral em
posicao “O” com o cadeado entregue.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidrica ou
a um refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencdes de reparacio
(manutengéo extraordinaria).

/\

isolamento desgastado ou com conexdes
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obrigatério desconecta-lo da rede de alimentagao; nos aparelhos para soldar
por pontos de accionamento com cilindro pneumatico colocar o interruptor
geral em “O” e bloquea-lo com o cadeado entregue, a chave deve ser extraida
e guardada pelo responsavel.

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

- RISCO DE INVERSAO E QUEDA

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

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

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

A PROTECGOES

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

- Substituigdo ou manutengao dos eléctrodos

- Regulagdo da posicao de bracos ou eléctrodos

DEVE SER EFECTUADA QUANDO O APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS ESTIVER DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAGCAO
(INTERRUPTOR GERAL BLOQUEADO EM “O” COM CADEADO E CHAVE
EXTRAIDA nos modelos com accionamento de CILINDRO PNEUMATICO).

2. INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Equipamento mével para soldadura com resisténcia (aparelho de soldar por

ponto) controlada por microprocessador, tecnologia inversor de média frequéncia,

alimentacao trifasica e corrente continua de saida.

O aparelho de soldar por ponto é dotado de pinga pneumatica resfriada a agua. A

pingca pneumatica contém no seu interior o conjunto de transformacgéo e rectificagéo

que permite, em relagcdo aos aparelhos de soldar por ponto tradicionais, correntes

elevadas de soldadura por ponto com absor¢des reduzidas de rede, a utilizagdo de

cabos muito mais compridos e leves para uma melhor maneabilidade e um amplo

campo de acc¢do, minimos campos magnéticos presentes ao redor dos cabos.

O aparelho de soldar por ponto pode operar em chapas de ferro com baixo conteddo

de carbono, em chapas de ferro zincado, em chapas de ago com alta resisténcia e

em chapas de ago ao boro.

Dotado também de engates rapidos para a utilizagdo de ferramentas acessoérias

(Studder, Pinca X), permite a execugdo de inumeros processamentos a quente

nas chapas e de todos os processamentos especificos do sector de carrogaria de

automoveis.

As principais caracteristicas do equipamento séao:

- ecrd LCD retroiluminado para a visualizagdo dos comandos e dos parametros
configurados;

- selecgdo pelo painel da modalidade de soldadura por ponto (continua ou pulsada);

- escolha automatica dos parametros de soldadura por ponto em fungdo das
chapas;

- personalizagdo dos parametros de soldadura por ponto;

- reconhecimento automatico da ferramenta aplicada;

- controlo automatico da corrente de soldadura por ponto;

- controlo manual e automatico da forga nos eléctrodos;

- porta “USB”.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Suporte bragos;

- Suporte cabo pinga;

- Conjunto filtro redutor (alimentacéo ar comprimido);

- Pinga “C” com bragos standard completa com cabo com ficha desconectavel pelo
gerador;

- Conjunto de resfriamento (GRA incorporado).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Bragos e eléctrodos com comprimento e/ou forma diferente para pinga “C” (ver
lista de pecas sobressalentes);

- Pau de sustentacado e descarregador de peso da pinga;

- Pinga “X";

- Kit studder;

Kit anel pinga “C”.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (Fig. A)

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do aparelho de soldar por

ponto estéo resumidos na placa de caracteristicas com o significado a seguir:

- Numero das fases e frequéncia da linha de alimentacao.

- Tenséao de alimentagéo.

Poténcia de rede com regime permanente (100%).

Poténcia nominal de rede com relagdo de intermiténcia de 50%.

Tensdo maxima em vazio nos eléctrodos.

Corrente maxima com eléctrodos em curto-circuito.

Corrente secundaria em regime permanente (100%).

Separagéo e comprimento do brago (standard).

- Forga minima e maxima regulavel nos eléctrodos.

- Pressao nominal da fonte de ar comprimido.

- Pressao da fonte de ar comprimido necessaria para obter a forga maxima nos
eléctrodos.

12 - Vazao da agua de resfriamento.

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

14 - Massa do dispositivo de soldar por ponto.

15 - Simbolos referidos a seguranca cujo significado esta indicado no capitulo 1 “

Seguranca geral para a soldadura com resisténcia”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido & indicativo do significado dos simbolos e dos

numeros; os valores exactos dos dados técnicos do aparelho de soldar por ponto

em seu poder devem ser localizados directamente na placa do préprio aparelho de

soldar por ponto.
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3.2 OUTROS DADOS TECNICOS
3.2.1 Aparelho de soldar por ponto
Caracteristicas gerais

- Tens&o e frequéncia de alimentagédo
- Classe de protecgdo eléctrica :
- Classe de isolamento : H
- Grau de protecgdo do involucro : IP 21
- Tipo de resfriamento Agua
- () Medlda total (LxWxH) : 820 x 610 x 1150mm
- (") P : 77kg

: 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Input
- Poténcia maxima em curto-circuito (Scc ) 75kVA
- Factor de poténcia em Scc (cosj) : 0.8

- Fusiveis de rede lentos : 32A
- Interruptor automatico de rede : 25A (“C’- IEC60947 -2)
- Cabo de alimentagdo (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Tens&o secundaria em vazio (U, d) : 13V
- Corrente max de soldadura por ponto (I, max): 12kA
- Capacidade de soldadura por ponto : max 3 +3+3 mm
- Relagéo intermiténcia : 3%
- Forga maxima nos eléctrodos. : 550 daN
- Comprimento do brago “C” 95 mm standard
- Regulagéo corrente de soldadura por ponto automatica e programavel
- Regulagéo tempo de soldadura por ponto automatico e programavel
- Regulagéo tempo de aproximagao automatico e programavel
- Regulagéo tempo de rampa automatico e programavel
- Regulagéo tempo de manutengdo automatico e programavel
- Regulagéo tempo frio automatico e programavel
- Regulagédo numero de pulsos automatico e programavel
- Regulagédo forga nos eléctrodos automatica ou manual
(*) NOTA: a medida total ndo inclui os cabos e o pau de sustentagdo.

(**) NOTA: o peso do gerador ndo inclui a pinga e o pau de sustentagao.

3.2.2 Conjunto de resfriamento (GRA)

Caracteristicas gerais

- Pressdo maxima (pmax) 3 bar
- Poténcia de resfriamento (P @ 1//min) 1 kw
- Capacidade do reservatério : 8l
- Liquido de resfriamento : agua desmineralizada

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO

4.1 CONJUNTO DO APARELHO DE SOLDAR POR PONTO E COMPONENTES
PRINCIPAIS (Fig. B)

No lado dianteiro:

1 - Painel de controlo;

- Porta USB;

- Engate para o acoplamento da pinga;

- Engates rapidos para o acoplamento dos tubos de agua;

- Suporte cabo pinga.

AR WN

No lado traseiro:

6 - Interruptor geral;

7 - Entrada do cabo de alimentagéo;

8 - Suporte bragos;

9 - Grupo regulador de pressdo, mandémetro e filtro entrada de ar;
10 - Tampa do reservatdrio do conjunto de resfriamento (GRA);

11 - Nivel da 4gua do GRA;

12 - Descarga de ar do GRA.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO E REGULAGAO
4.2.1 Painel de controlo (Fig. C)
Descrigdo dos parametros de soldadura por ponto:

POWER Power: percentual da poténcia de abastecimento na soldadura por ponto -
faixa de 5 até 100%.

U

H Forga nos eléctrodos (modalidade automatica): forca com a qual os

eléctrodos da pinga pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto; a
maquina regula automaticamente a forga configurada antes de executar o
ponto.
Tempo de aproximagdo (modalidade manual): tempo no qual os
eléctrodos da pingca pneumatica aproximam as chapas a soldar por ponto
sem abastecer corrente; serve para fazer com que os eléctrodos atinjam a
pressdo maxima, configurada mediante o regulador de presséo, antes de
abastecer corrente — faixa de 200 ms até 1 segundo.

Tempo de rampa: tempo utilizado pela corrente para atingir o valor maximo
configurado. Na fung&o pinga pneumatica por pulsos este tempo aplica-se
somente ao primeiro pulso — faixa de 0 até 1 segundo.

Tempo de soldadura por ponto: tempo no qual a corrente de soldadura por
ponto € mantida quase que constante. Na fungdo pinga pneumatica por
pulsos este tempo refere-se a duracédo de cada pulso — faixa de 10 ms até 1
segundo (*).

Tempo frio ou Pausa: (somente para soldadura por pulsos) tempo que
passa entre um pulso de corrente e o seguinte — faixa de 10 ms até 400 ms.

J-I. J_I. Numero de pulsos: (somente para soldadura por ponto de pulsos) nimero
de pulsos de corrente de soldadura por ponto, cada um com duracdo igual
ao tempo de soldadura por ponto configurado — faixa de 1 até 10(**).

Tempo de manutengao: tempo no qual os eléctrodos da pingca pneumatica
mantém aproximadas as chapas que acabaram de ser soldadas sem
abastecer corrente. Durante esse periodo é realizado o resfriamento do
ponto de soldadura e a cristalizagado do nucleo soldado; a pressao nesta fase
afina o grau do metal aumentando a sua resisténcia mecanica — faixa de 40
ms até 1 segundo.

(*) NOTA: a soma dos ciclos de rampa e dos ciclos de soldadura por ponto ndo pode
ultrapassar 1 segundo.

(**) NOTA: o nimero maximo de pulsos configuraveis depende da duragdo de cada
pulso: o tempo total efectivo de'soldadura por ponto n&do pode ultrapassar 1 segundo.

1 - Tecla com fungéao dupla l])
a) FUNGAO BASE: visualizagdo em sequéncia dos parametros de soldadura
por ponto:
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poténcia/corrente de abastecimento, forca/tempo de aproximagdo, tempo de
rampa,
tempo de soldadura por ponto, tempo frio (somente em pulsado), nimero dos
pulsos (somente em pulsado), tempo de manuteng&o.

b) FUNCAO ESPECIAL: alteragcdo dos parametros de soldadura por ponto
visualizados e personalizagdo de um programa.
Para aceder essa fungao é necessario seguir o procedimento descrito no paragrafo
6.2.3.

2 — Tecla de selecgao da fungéo e da ferramenta utilizada

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
continua:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximagéo, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto e termina com um tempo de
manutengéo.

Funcdo pinga pneumatica com corrente de soldadura por ponto
“pulsada”:
o ciclo de soldadura por ponto inicia com um tempo de aproximagéo, prossegue com
um tempo de rampa, um tempo de soldadura por ponto, um tempo frio, uma série
de pulsos (ver “Numero de pulsos” neste paragrafo) e termina com um tempo de
manutengéo.
Esta funcdo melhora a capacidade de soldadura por ponto em chapas zincadas ou
em chapas com peliculas especiais de protecgdo.

Funcao studder (somente com pistola studder).
A selecgdo desta fungdo € possivel somente ligando de forma oportuna a pistola
studder no engate especifico da pinga standard (ver paragrafo 5.9 ligagdo do
studder).
Os processamentos que podem ser efectuados com esta funcéo estdo esquematizados
no painel de controlo (fig. C) com o significado a seguir:
AJNVVVN

Soldadura por ponto com eléctrodos especificos de: pinos, rebites,
anilhas, anilhas especiais, fio ondulado.

Soldadura por ponto com eléctrodo de parafusos @ 4mm especifico.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico de: parafusos @ 5+6mm
e rebites @ 5mm.

Soldadura por ponto com eléctrodo especifico apenas em um lado da
chapa.

Reparagéo de chapas de ago com eléctrodo de carvao.

Forja de chapas com eléctrodo especifico.

SN

Soldadura por ponto intermitente com eléctrodo especifico para
remendo em chapas de ago.

3 - Teclas “cursores”:
Permitem de deslocar o cursor no interior do Ecra.

4 - Codificador fungéo dupla: O

a) FUNGAO BASE: variacdo dos valores seleccionados - '+
Virando o manipulo: selecciona-se um valor entre aqueles disponiveis para uma
determinada fungao.

b) FUNGAO ESPECIAL: “ENTER” — confirmagéo do valor seleccionado r‘
Apertando o manipulo: confirma-se o valor seleccionado.
v

5 — Tecla com funcgéo dupla:

a) FUNGAO BASE: “MODE” - tecla sequencial

Atecla, carregada em sequéncia, permite as modalidades a seguir:

- EASY (somente uma chapa com studder ou duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

- CUST (Custom = Lista dos programas personalizados de soldadura por ponto).

- MAINTENANCE (aproximagdo dos eléctrodos sem abastecer corrente,
configuragdo da regulagdo automatica ou manual da forga, configuragdo do
comprimento dos bragos).

NOTA: A disponibilidade ou ndo de uma ou mais fungdes basicas depende da

ferramenta utilizada.

FUNGAO ESPECIAL: “MENU”

Para aceder a fungdo “ Menu” manter carregada a tecla “MODE” durante pelos

menos 3 segundos.

Para sair do “ Menu* recarregar a tecla durante 3s.

A tecla permite de aceder as fun¢des secundarias a seguir:

- LANGUAGE (configuragdo do idioma do utente)

- DATE (configuragdo da data actual)

- HOUR (configuragéo da hora actual)

- RECORDING ON? (registo cronolégico dos parametros de soldadura por ponto
do trabalho efectuado).

b

-

6 - Tecla “ESC”:
Permite de sair da seleccéo activa para voltar a tela inicial sem salvar as eventuais
alteragdes.
ATEN(;AO' carregando simultaneamente as teclas “ESC” e “MODE” no
A inicio da maquina serdo abertas as configuracoes de fabrica; os
programas personalizados serdo apagados!

7 - Ecra:
Permite de visualizar todas as informagdes necessarias para o utilizador para
configurar o trabalho de soldadura por ponto segundo as fungdes utilizadas.

START

8 - Tecla “START”:

Habilita a maquina a funcionar no primeiro arranque ou depois de uma situagéo de
alarme.

NOTA:

O ecrd comunica ao operador, quando necessario, que deve carregar o botdo

“START” para poder utilizar a maquina.

9 - Led alarme geral, led soldadura por ponto, led registo:
Led amarelo alarme geral l] : acende na intervencéo das proteccdes termostaticas,

intervengdo de alarmes devido a sobrecarga de tens&o, subtenséo, falha de fase, falta
de ar, falta de agua, curto-circuito acidental do circuito de soldadura por ponto.

Led vermelho _§_ “soldadura por ponto”: acende por toda a duracéo do ciclo de
soldadura por ponto.
REC

Led vermelho *<=* “REC” (registo): acende quando a maquina esta configurada para
registar os parametros dos pontos que serdo executados.

NOTA:

O registo é realizado exclusivamente na meméria USB.

4.2.2 Conjunto regulador de pressao e manémetro (fig. B - 9)
Permite de regular a presséo exercida nos eléctrodos da pinga pneumatica agindo no
manipulo de regulagdo (somente para pingas pneumaticas na modalidade “Manual”).

4.3 FUNGOES DE SEGURANGA E INTERTRAVA

4.3.1 Protecgoes e alarmes (TAB. 2)

a) Proteccao térmica:
Intervém no caso de sobreaquecimento do aparelho de soldar por ponto, causado
pela falha ou caudal insuficiente da agua de resfriamento ou por um ciclo de
processamento superior ao limite admitido.
A intervengdo ¢ sinalizada pelo acendimento do led amarelo l] no painel de

comandos.

O alarme ¢ visualizado no ecrd com:

AL 1 = alarme térmico maquina.

AL 2 = alarme térmico pinga.

AL 5 = alarme térmico de seguranca.

AL 8 = alarme térmico studder.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);
bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acg&o no botdo “START” ap6s voltar nos limites
admitidos de temperatura - apagamento do led amarelo l] )-

b

-

Interruptor geral:

- Posigéo "O” = aberto travavel (ver capitulo 1).

ATENGAO! Na posigdo ”0” os bornes internos (L1+L2+L3) de ligagio do

cabo de alimentacao estao sob tensao.

Posigado " | ” = fechado: aparelho de soldar por ponto alimentado mas ndo em

funcionamento (STAND BY - é necessario carregar o botdo “START").

Fungdo emergéncia

Com aparelho de soldar por ponto em funcionamento a abertura (pos.

"O” ) estabelece a sua paragem em condigdes de seguranga:

- corrente inibida;

- abertura dos eléctrodos (cilindro na descarga);

- reinicio automatico inibido.

Seguranga ar comprimido

Intervém no caso de falha ou queda de pressao (p < 3bar) da alimentagao de ar

comprimido;

Aintervengao é sinalizada no ecrd com AL 6 = alarme falta de ar.

EFEITO: bloqueio movimentacgéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START”) ap6és voltar nos limites

admitidos de pressao (indicagdo do manémetro >3bar).

Seguranga do conjunto de resfriamento

Intervém no caso de falha ou queda de pressdo da agua de resfriamento;

Aintervencdo é sinalizada no ecrd com AL 7 = alarme falta de agua.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAQAO colocar o liquido de resfriamento, depois desligar e ligar a

maquina (ver também Par. 5.6 “predisposi¢do do conjunto de resfriamento”).

Seguranga curto-circuito na saida (somente pinga pneumatica)

Antes de executar o ciclo de soldadura, a maquina controla que os podlos (positivo

e negativo) do circuito secundario de soldadura por ponto estejam sem pontos em

contacto acidental.

A intervencgéo é sinalizada no ecrd com AL 9 = alarme curto-circuito na saida.

EFEITO: bloqueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

bloqueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgdo no botdo “START” apds ter removido a causa

do curto-circuito).

f) Protecgao falha fase

Aintervencao é sinalizada no ecrd com AL 11 = alarme falha de fase.

EFEITO: bloqueio movimentagdo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

blogueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

Proteccao de super e subtensao

A intervencéo é sinalizada no ecrd com AL 3 = alarme sobrecarga de tenséo e

com AL 4 = alarme subtensé&o.

EFEITO: blogueio movimentagéo, abertura eléctrodos (cilindro na descarga);

blogueio da corrente (soldadura inibida).

RESTAURAGAO: manual (acgéo no botdo “START”).

h) Botdo “START” (Fig. C - 8).

E necessario o seu accionamento para poder comandar a operagéo de soldadura

em cada uma das seguintes condigdes:

- a cada desligamento do interruptor geral (pos "O"=>pos " | ”);

- apos cada intervengéo dos dispositivos de segurancga/ proteccao;

- apés o retorno da alimentagcdo de energia (eléctrica e ar comprimido)
interrompida anteriormente por corte ou avaria.

5. INSTALAGAO
f ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E

"

=>pos

[

-

d

-

e

-

-

9

LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR PORPONTO RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELECTRICAS E PNEUMATICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

5.1 PREPARAGAO
Desembalar o aparelho de soldar por ponto, executar a montagem das partes
separadas contidas na embalagem, como indicado neste capitulo (Fig. D)

5.2 MODALIDADE DE ELEVAGAO (FIG. E).

A elevagao do aparelho de soldar por ponto deve ser executada com cabo duplo e
ganchos oportunamente dimensionados para o peso da maquina, utilizando os anéis
apropriados M12 .

E absolutamente proibido amarrar o aparelho de soldar por ponto com sistemas
diferentes daqueles indicados.

5.3 ASSENTAMENTO
Para o lugar de instalagéo reservar uma area suficientemente ampla e sem obstaculos
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capaz de garantir a acessibilidade ao painel de comandos, ao interruptor geral e a
area de trabalho com total segurancga.

Verificar que ndo haja obstaculos na correspondéncia das aberturas de entrada
e de saida do ar de resfriamento, controlando que ndo possam ser aspirados pos
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Posicionar o aparelho de soldar por ponto sobre uma superficie plana de material
homogéneo e compacto apropriada para suportar o seu peso (ver “dados técnicos”),
para evitar o perigo de inclinagédo ou deslocamentos perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

5.4.1 Avisos

Antes de efectuar qualquer ligagdo 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 instalag&o.

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 protecgdo contra o contacto indirecto usar interruptores diferenciais
do tipo:

- Tipo A () para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- O aparelho de soldar por pontos ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-
3-12.
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sé@o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar por pontos
possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢éo).

5.4.2 Ficha e tomada de rede

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada ( 3P+T ) com capacidade
adequada e predispor uma tomada de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico magnetotérmico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagé&o.

A capacidade e a caracteristica de intervencdo dos fusiveis e do interruptor
magnetotérmico estdo contidas no paragrafo “OUTROS DADOS TECNICOS”.
A ATENGCAO ! A falta de observacao das regras torna ineficaz o sistema
de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por conseguinte,

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

5.5 LIGAGAO PNEUMATICA

- Predispor uma linha de ar comprimido com pressao de exercicio a 8 bar.

- Montar no conjunto filtro redutor uma das conexdes de ar comprimido a disposicéo
para adaptar-se aos engates disponiveis no lugar da instalagéo.

5.6 PREDISPOSIGAO DO CONJUNTO DE RESFRIAMENTO (GRA)
A ATENCAO ! As operagdes de enchimento devem ser executadas com a
aparelhagem desligada e desconectada da rede de alimentacao.

Evitar de usar liquidos anticongelantes electricamente condutivos.

Usar somente agua desmineralizada.

- Abrir a valvula de descarga (FIG. B-12).

- Efectuar o enchimento do reservatério com agua desmineralizada através do
bocal (Fig. B-10): capacidade do reservatério = 8 |; prestar atencdo para evitar
qualquer vazamento de agua no fim do enchimento.

- Fechar a tampa do reservatério.
- Fechar a valvula de descarga.

5.7 LIGAGAO DA PINCA PNEUMATICA (FIG. F)

A ATENGCAO ! Presenca de tensdo perigosa! Evitar da forma mais
absoluta de ligar fichas diferentes daquelas previstas pelo fabricante

nas tomadas do aparelho de soldar por ponto. Nao tentar introduzir qualquer

tipo de objecto nas tomadas!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Introduzir a ficha polarizada da pinga na tomada especifica da maquina, depois
erguer as duas alavancas até obter a fixagdo completa da ficha.

- (se presentes) introduzir os tubos de resfriamento a agua (*), respeitando as cores
(tubo azul no engate azul, tubo vermelho no engate vermelho). Verificar que o
engate rapido dos tubos seja executado correctamente. -

NOTA (*): se os tubos da agua nédo estdo introduzidos, a pinga NAO ¢é resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.8 PINGA “C”: LIGAGAO DO BRAGO
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugdes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Virar o retentor como na fig. G1.

- Se utilizado, montar o suporte pinga (Fig. G2).

- Introduzir o brago no alojamento apropriado inclinando-o oportunamente (Fig. G3).

- Alinhar o brago do eléctrodo do pistao e apertar o retentor (Fig. G4-A).

- Ligar os tubos de agua nos engates rapidos apropriados (Fig. G4-B).

- Verificar que o engate rapido dos tubos seja executado correctamente.

- Se utilizado, montar a pega de suporte pinga no lado oportuno (Fig. G5).
NOTA: se os tubos da agua ndo estdo introduzidos, a pinga NAO € resfriada
correctamente com a consequente solicitacdo térmica nociva para as partes
eléctricas.

5.9 LIGAGAO DA PISTOLA STUDDER COM CABO DE MASSA
A ATENCAO ! Risco residuo de esmagamento dos membros superiores!
Respeitar rigorosamente a sequéncia das instrugoes indicadas abaixo!

- Maquina desligada da rede de alimentagao.

- Conectar a pinga pneumatica standard prevista para a maquina e remover o brago
fixo (Fig. H1).

- Posicionar a pinga sobre uma superficie plana de material homogéneo e compacto
para evitar a sua queda ou deslocamentos perigosos.

- Remover o brago mével desparafusando a haste do pistdo agindo com chave na
sede especifica (Fig. H2).

- Conectar o cabo de massa do studder aparafusando o terminal na haste do pistao
(Fig. H3).

- Conectar o cabo com a pistola studder utilizando o engate do brago fixo. A
introducéo é realizada como o brago de soldadura por ponto (Fig. H4).

- Conectar a conexao especifica de agua entre os engates rapidos azul e vermelho
da pinga (Fig. H5).

- Introduzir o conector jack do cabo de comando no engate apropriado da pinga (Fig.

H6).

6. SOLDADURA (Soldadura por ponto)

6.1 OPERAGOES PRELIMINARES

6.1.1 Interruptor geral na posigao “O” e cadeado fechado!

Antes de executar qualquer operagdo de soldadura por ponto, & necessario efectuar

uma série de controlos e regulagdes, a executar com interruptor geral na posigéo “O”

e cadeado fechado.

Ligagoes a rede eléctrica e pneumatica:

- Controlar que a ligagdo eléctrica tenha sido executada correctamente de acordo
com as instrugdes anteriores.

- Verificar a ligagdo de ar comprimido: executar a ligacédo do tubo de alimentagdo a
rede pneumatica e regular a presséo por meio do manipulo do redutor até ler no
manometro um valor préximo a 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 Regulagao e fixagdo do brago da pinga “C”

Esta operacao deve ser executada somente no caso em que, depois de ter bloqueado

o brago como explicado no paragrafo 5.8, se apresentar de qualquer maneira, um

movimento horizontal do préprio brago (Fig. Q)

Para esta operacgdo efectuar quanto a seguir:

- desbloquear o brago rodando a alavanca de desbloqueio (Fig. R);

- afrouxar o prisioneiro (Fig. S-1) e aparafusar o anel (Fig. S-2) de um oitavo de volta
(aprox. 45 graus);

- bloquear o anel aparafusando o prisioneiro de bloqueio (Fig. S-1);

- bloquear o brago executando a operagdo indicada na (Fig. T).

Aoperacgao deve ser executada também mais vezes, aparafusando ou desparafusando

o anel (Fig. S-2), até o braco se apresentar bloqueado horizontalmente e ao mesmo

tempo a alavanca de bloqueio, com esforgo de rotacéo adequado para o desengate

manual, chegar no fechamento até a batida realizada pelo pino de referéncia (Fig.

T-1). -

OBSERVACAO: é importante que no fim da operagéo, a alavanca esteja em batida

no pino de fim de curso (Fig. T-1). Esta posicdo garante o bloqueio mecéanico em

seguranga do braco em “C”.

6.1.1.2 Regulagdes da pinga “X” (opcional):

Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas; verificar
que os bracos, aproximados manualmente, estejam paralelos e os eléctrodos em eixo
(pontas coincidentes).

Deve sempre ser levado em consideragdo que € necessario um curso maior de 5-6
mm em relagéo a posigéo de soldadura por ponto, de forma a exercer a forga prevista
na pega.

Efectuar a regulagéo, se necessario, afrouxando os parafusos de bloqueio dos bragos
que podem ser rodados ou deslocados em ambos os sentidos ao longo de seu eixo;
no fim da regulacéo apertar muito bem os parafusos e os prisioneiros de bloqueio.

6.1.2 Interruptor geral na posigao “17”.

Antes de executar qualquer operagéo de soldadura por ponto, é necessario efectuar

os seguintes controlos com interruptor geral na posicao “ 1 ” (ON).

Alinhamento dos eléctrodos da pinga:

- Intercalar entre os eléctrodos um calgo equivalente a espessura das chapas a
soldar por ponto; verificar que os eléctrodos, aproximados mediante a fungao de
“aproximacgao” (ver o paragrafo 6.2.1), estejam alinhados.

- Se necessario, verificar a fixagao correcta do brago (ver paragrafos anteriores).

Conjunto de resfriamento :

- Verificar o funcionamento do conjunto de resfriamento e a introdugéo correcta das
conexdes rapidas dos tubos de agua (duas conexdes no gerador e duas na pinga):
o GRA entra em funcionamento no primeiro ciclo de soldadura por ponto e desliga
depois de um tempo preestabelecido de inactividade da maquina.

IMPORTANTE:

No caso de acendimento do alarme GRA (AL. 7) podera ser necessario eliminar o ar

presente no circuito hidraulico para accionar a circulagéo da agua.

O procedimento é o seguinte:

- Desligar a maquina;

- Abrir a valvula de descarga (Fig. B-12);

- Reiniciar a maquina e ligar o GRA;

- Fechar a valvula de descarga logo que termina a saida do ar e inicia a sair somente
agua.

6.2 REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA POR PONTO

Os parametros que interferem para determinar o didmetro (seccédo) e a retengdo
mecanica do ponto sdo:

- Forcga exercida pelos eléctrodos.

- Corrente de soldadura por ponto.

- Tempo de soldadura por ponto.

Se ndo tiver experiéncia especifica é oportuno executar alguns ensaios de soldadura
por ponto utilizando espessuras de chapa com a mesma qualidade e espessura do
trabalho a executar.

6.2.1 Regulagao da forca e funcado aproximagao (somente da pinga pneumatica).
A regulagéo da forga é efectuada na modalidade automatica ou manual (agindo no
regulador de pressdo do conjunto de ar).

A configuragdo da modalidade automatica (configuragdo de default) ou manual
pode ser escolhida carregando mais vezes a tecla “MODE” (Fig. C-5) até visualizar
“MAINTENANCE” no ecrd; depois com os cursores posicionar-se em “AUTO”
e mediante o codificador escolher “AUTO” ou “MAN”. Carregar o codificador para
confirmar a escolha.

Regulagéo automatica:

Escolhendo “AUTO” é possivel configurar o valor desejado da forga; carregando o
botdo na pinga dos eléctrodos se aproximam com a for¢a configurada sem abastecer
corrente.

Na modalidade “AUTO”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a for¢a nos eléctrodos
é regulada automaticamente segundo os valores configurados de soldadura por
ponto.

Regulagdo manual:

Escolhendo “MAN” é possivel configurar o valor da forga agindo manualmente no
regulador de pressao (Fig B-9): regular 3 bar e aproximar os eléctrodos mediante
o botdo na pinga, depois ler no ecra o valor de forga obtido; aumentar a presséo e
repetir a operagdo de aproximacdo até obter o valor de forga desejado.

Na modalidade “MAN”, durante o ciclo de soldadura por ponto, a forga nos eléctrodos
sera aquela regulada manualmente segundo o procedimento descrito acima.

Na Tab. 1 sdo indicados os valores de pressdo recomendados em fungdo dos
materiais a soldar por ponto.

Fungao aproximacao:

Permite de aproximar os eléctrodos com a forga configurada sem abastecer corrente.
E possivel aproximar os eléctrodos em qualquer programa de soldadura por ponto
com o seguinte procedimento (clicar duas vezes):

Carregar e soltar o botdo na pinga e depois logo manter carregado o botdo. A pinga
aproxima e mantém fechados os eléctrodos até a liberacdo sucessiva do botdo. O
ecra visualiza “SQUEEZING” e o led na pinga lampeja.
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A ATENGAO: o uso de luvas de protecgdo pode dificultar a aproximagao
ao clicar duas vezes. Portanto, é recomendavel seleccionar a fungao de
aproximacgao pelo programa “MAINTENANCE”.

ATENGCAO!

RISCO RESIDUO! Também nessa modalidade de funcionamento
esta presente o risco de esmagamento dos membros superiores: tomar as
precaucdes do caso (ver capitulo seguranca).

6.2.2 Configuragdo automatica dos parametros de soldadura por pontos
(Corrente, Tempo)

(Paragrafo 4.2.1 e Fig. C)

Os parametros de soldadura por ponto s&do configurados automaticamente
seleccionando a espessura e o material (*) das chapas a soldar dentre as seguintes
modalidades:

- EASY (duas chapas iguais).

- PRO (duas chapas iguais ou diferentes).

- MULTI (trés chapas iguais ou diferentes).

Considera-se correcta a execugdo do ponto quando submetendo um ensaio a prova
de tracgado, provoca-se a extracgdo do nucleo do ponto de soldadura por uma das
duas chapas.

A (*) NOTA: Os materiais standard disponiveis séo:

- “Ferro” (abreviado “Fe”): chapas em ferro com baixo contetido de carbono;

- “Fe Zn” (abr. “Fz”): chapas zincadas em ferro com baixo contetido de
carbono;

- “Hss” (abr. “Hs”): chapas de ago com alto limite de ruptura (700 MPa max);

- “Boro” (abr. “Br”): chapas de ago ao boro.

6.2.3 Configuragdo manual dos parametros de soldadura por ponto e criagao de
um programa personalizado

E possivel configurar manualmente os pardmetros de soldadura por ponto para
executar uma soldadura de ensaio ou para criar um programa personalizado.

A partir da modalidade “Easy, Pro, Multi” carregar o botdo 1 da fig. C durante
aproximadamente trés segundos para entrar na modalidade “MANUAL/PROGR”,
depois seleccionar com a mesma tecla o pardmetro a modificar: carregar e rodar o
codificador para alterar o valor, carregar de novo o codificador para confirmar. Nesta
modalidade ja é possivel utilizar os parametros escolhidos na soldadura por ponto,
mas nao serao gravados.

Para voltar & modalidade inicial, carregar durante 3 segundos a tecla 1 da fig. C;
aparece ‘program store?”; escolher “NO” para NAO salvar, “YES” para salvar com
nome.

O programa personalizado com um nome pode ser utilizado em qualquer momento
dentro da modalidade “CUST".

6.3 PROCESSO DE SOLDADURA POR PONTOS

Operagoes validas para todas as ferramentas, a partir das modalidades “Easy, Pro,

Multi”.

- Seleccionar as chapas a soldar (materiais e espessuras) mediante o codificador.

- Visualizar os parametros de soldadura por ponto pré-configurados (Fig.C-1)

- Personalizar, eventualmente, o programa de soldadura por ponto (ver paragrafo
anterior).

6.3.1 PINGA PNEUMATICA

- Escolher a fungdo de soldadura por ponto continua ou pulsada (Fig. C-2).

- Apoiar o eléctrodo do brago fixo na superficie de uma das duas chapas a soldar
por ponto.

- Carregar o botdo na pega da pinga obtendo:
a) Fecho das chapas entre os eléctrodos.
b) Inicio do ciclo de solda por ponto com passagem de corrente indicada pelo led

no painel de controlo.

- Soltar o botdo depois de alguns instantes que o led _%_ apaga.

- No fim da soldadura por ponto € visualizada a Corrente média de soldadura por
ponto (excluidas as rampas iniciais e finais) e a Forga nos eléctrodos.
Aos valores visualizados pode-se adicionar um “aviso”, indicado pelo led vermelho
na pinga lampejante (ver TAB.2), segundo o resultado obtido com a soldadura por
ponto.

- No fim do trabalho guardar a pinga no suporte apropriado presente no carrinho.

A ATENGAO: presenca de tensio perigosal Verificar sempre a integridade

do cabo de alimentagao da pinga; o tubo corrugado protector ndao deve

estar cortado, quebrado ou amassado! Antes e durante a utilizagdo da pinga
verificar que o cabo esteja longe de partes em movimento, fontes de calor,

superficies afiadas, liquidos, etc..

A ATENGAO: a pinga contém o conjunto de transformagéo, isolamento e
rectificacdo necessarios para a soldadura por ponto; se houver duvidas

sobre a integridade da pinca (por causa de quedas, batidas violentas, etc..),

desligar o aparelho de soldar por ponto e consultar um centro de assisténcia

autorizado.

6.3.2 PISTOLA STUDDER

ATENCAO'!

- Para fixar ou desmontar os acessorios do mandril da pistola, utilizar duas chaves
fixas hexagonais de forma a impedir a rotagdo do préprio mandril.

- No caso de operagdo em portas ou capds ligar obrigatoriamente a barra de massa
nessas partes a fim de impedir a passagem de corrente através das dobradigas
e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar com ponto (longos
percursos de corrente reduzem a eficiéncia do ponto).

Ligacao do cabo de massa :

a) Colocar a chapa a nu o mais proximo possivel do ponto onde se pretende operar,
para uma superficie correspondente a superficie de contacto da barra de massa.

b1) Fixar a barra de cobre na superficie da chapa de ago utilizando uma PINCA
ARTICULADA (modelo para soldaduras).
Como alternativa a modalidade “b1” (dificuldade de actuagdo pratica) adoptar a
solugéo:

b2) Soldar por ponto uma anilha na superficie da chapa de ago preparada
anteriormente; fazer passar a anilha através da fenda da barra de cobre e
bloquea-la com o borne especifico fornecido.

9 A | soldadura por ponto anilha para fixagao terminal de massa

Montar no mandril da pistola o eléctrodo especifico (POS.9, Fig. ) e introduzir a anilha
(POS.13, Fig. I).

Apoiar a anilha na area escolhida. Colocar em contacto, na mesma area, o terminal de

massa; carregar o botao da pistola actuando a soldadura da anilha na qual executar
a fixagado conforme descrito anteriormente.

Soldadura por ponto de parafusos, roscas, pregos,

rebites

Colocar na pistola o eléctrodo apropriado, introduzir o elemento a soldar por ponto e
apoiar o mesmo na chapa no ponto desejado; carregar o botdo da pistola:. soltar o
botdo somente depois de passado o tempo configurado (desligamento led _%_ )

Soldadura por ponto de chapas de um lado s6

Montar no mandril pistola o eléctrodo previsto (POS.6, Fig. |) carregando na superficie
a soldar por ponto. Accionar o botdo da pistola, soltar o botdo somente depois de
passado o tempo configurado (apaga o led

ATENGAO!

Espessura maxima da chapa de aco de soldar por ponto, de um lado s6: 1+1 mm. Nao

€ admitida esta soldadura por ponto em estruturas de suporte da carrogaria.

Para obter resultados correctos na soldadura por ponto das chapas é necessario

adoptar algumas precaugdes fundamentais:

1 - Uma conexdo de massa perfeita.

2 - As duas partes a soldar por ponto devem ser descobertas de eventuais tintas,

graxa, 6leo.

3 - As partes a soldar por ponto deverdo estar em contacto uma com a outra, sem
entreferro, se necessario prensar com uma ferramenta, ndo com a pistola. Uma
pressdo muito forte causa maus resultados.

- A espessura da parte superior ndo deve ultrapassar 1 mm.

- A ponta do eléctrodo deve possuir um diametro de 2,5 mm.

- Apertar bem a porca que bloqueia o eléctrodo, verificar que os conectores dos
cabos de soldadura estejam bloqueados.

- Quando se solda por ponto, apoiar o eléctrodo exercendo uma ligeira pressdo
(3-4 kg). Carregar o botdo e deixar passar o tempo de soldadura por ponto,
somente agora afastar-se com a pistola.

8 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

L o 4| soldadura por ponto e tracgao simultanea de anilhas especiais

Esta fungdo é executada montando e apertando a fundo o mandril (POS. 4, Fig. I)
no corpo do extractor (POS.1, Fig. I), enganchar e apertar a fundo o outro terminal
do extractor na pistola (Fig. I). Introduzir a anilha especial (POS.14, Fig. I) no mandril
(POS.4, Fig. I), bloqueando-a com o parafuso apropriado (Fig. I). Soldar por ponto na
area interessada regulando o aparelho de soldar por ponto como para a soldadura por
ponto das anilhas e iniciar a tracgao.

No fim, rodar o extractor de 90° para desprender a anilha, que pode ser novamente

soldada por ponto em uma nova posigao.
13

5
Aquecimento e decalque de chapas

Nesta modalidade operacional o TIMER é desactivado por default: seleccionando o
tempo de soldadura o ecra visualiza “ inf “ = tempo infinito.

A duragdo das operagdes € manual sendo estabelecida pelo tempo no qual se
mantém carregado o bot&o da pistola.

A intensidade da corrente é regulada automaticamente em fungéo da espessura da
chapa escolhida.

N ooad

Aquecimento de chapas

Montar o eléctrodo de carbono (POS.12, FIG. I) no mandril da pistola bloqueando-o
com o anel. Tocar com a ponta do carbono a area anteriormente descoberta e empurrar
o botdo da pistola. Actuar da parte externa para a interna com um movimento circular
de modo a esquentar a chapa que, endurecendo, voltara na sua posigao original.

A fim de evitar que a chapa amolega muito, tratar pequenas areas e logo depois da
operagdo passar um pano humido, de forma a esfriar a parte tratada.

Decalque chapas

Nesta posigdo operando com o eléctrodo apropriado podem ser achatadas as chapas
de ago que sofreram deformagdes localizadas.
(©

Soldadura por ponto intermitente (Remendo)

Esta fungéo é apropriada para a soldadura por ponto de pequenos rectangulos de

chapa, de forma a cobrir furos devidos a ferrugem ou outras causas.

Colocar o eléctrodo especifico (POS.5, Fig. |) no mandril, apertar cuidadosamente o

anel de fixagdo. Descobrir a area interessada e verificar que a parte da chapa que se

quer soldar por ponto esteja limpa e isenta de graxa ou tinta.

Posicionar a peca e apoiar o eléctrodo em cima, depois empurrar o botdo da pistola

mantendo sempre o botdo carregado, avancar ritmicamente seguindo os intervalos de

trabalho/repouso dados pelo aparelho de solda por ponto.

OBS.: Durante o trabalho exercer uma ligeira pressao (3-4 kg), operar seguindo uma

linha ideal a 2+3 mm da borda da nova peca a soldar.

Para obter bons resultados:

1 - Nao se afastar mais de 30 cm do ponto de fixagdo da massa.

2 - Utilizar chapas de cobertura com espessura maxima 0,8 mm, melhor se de ago
inoxidavel.

3 - Ritmar o movimento de avango com a cadéncia ditada pelo aparelho de soldar

por ponto. Avangar no momento de pausa, parar no momento da soldadura por

ponto.

Utilizagao do extractor fornecido (POS. 1, Fig. )

Encaixe e traccao das anilhas

Esta fungdo é executada montando e apertando o mandril (POS. 3, Fig. I) no corpo
do extractor (POS.1, Fig. ). Enganchar a anilha (POS.13, Fig. I), soldada por ponto
como descrito anteriormente e iniciar a tracgédo. No fim, rodar o extractor de 90° para
desprender a anilha.

Encaixe e traccdo dos pinos

Esta fungéo é executada montando e apertando o mandril (POS. 2, Fig. 1) no corpo
do eléctrodo (POS.1, Fig. I). Fazer o pino entrar (POS.15-16, Fig. I), soldado por ponto
como descrito anteriormente no mandril (POS.1, Fig. I) mantendo o proprio terminal
puxado para o extractor (POS.2, Fig. |). Terminada a introdugdo soltar o mandril e
iniciar a tracgao. No fim puxar o mandril para o martelo para extrair o prego.

7. MANUTENGAO

A ATENGAO ! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDA POR PONTO ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

E necessario bloquear o interruptor na posicao “O” com o cadeado fornecido.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA i

AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

- adaptagao/restauragédo do diametro e do perfil da ponta do eléctrodo.
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- substituicdo dos eléctrodos e dos bragos;

- controlo do alinhamento dos eléctrodos;

- controlo do resfriamento de cabos e pinga;

- descarga do condensado do filtro de entrada do ar comprimido.

- verificagdo periédica do nivel no reservatorio da agua de resfriamento.

- verificagdo periédica da auséncia total de vazamentos de agua.

- verificagdo da integridade do cabo de alimentagéo do aparelho de soldar por ponto
e da pinca.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES 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 PONTO OU DA PINGA E ACEDER A SUA PARTE INTERNA,

VERIFICAR QUE O APARELHO ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA

REDE DE ALIMENTAGCAO.

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro do aparelho de solda por ponto

podem causar choque eléctrico grave originado do contacto directo com partes sob

tens&o e/o lesdes devidas ao contacto directo com érgdos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia em fungdo da utilizagéo e

das condigbes ambientais, inspeccionar a parte interna do aparelho de soldar por

ponto e da pinga para remover a poeira e as particulas metalicas que se depositaram
no transformador, médulo diodos, régua de bornes de alimentagcéo etc, com um jacto
de ar comprimido seco (max 5 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na oportunidade:

- Verificar que as fiagdes ndo apresentem danos ao isolamento ou conexdes frouxas
— oxidadas..

- Verificar que os parafusos de ligagdo do secundario do transformador as barras
/ trangas de saida estejam bem apertados e ndo haja sinais de oxidagdo ou
sobreaquecimento.

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR
CONTROLOS MAIS SISTEMATICOS OU CONTACTAR O PROPRIO CENTRO
DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com interruptor geral do aparelho de soldar por ponto fechado (pos. “I”) o ecra
esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (cabos, tomada
e ficha, fusiveis, queda excessiva de tensdo, etc.).

- 0 ecra ndo visualiza sinais de alarme (ver TAB. 2): terminado o alarme carregar
“START” para reactivar o aparelho de soldar por ponto; controlar a circulagdo
correcta da &agua de resfriamento e eventualmente reduzir a relagdo de
intermiténcia do ciclo de trabalho.

- Os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos - cabos) ndo sejam ineficientes por causa de parafusos
afrouxados ou oxidados.

- Os parametros de soldadura sejam adequados ao processo em execugao.

7.2.1 Intervengées no GRA

No caso de:

- excessiva necessidade de restaurar o nivel de agua no reservatério;

- excessiva frequéncia de intervengéo do alarme 7;

- vazamentos de agua;

é oportuno efectuar uma verificagédo de eventuais problemas presentes dentro da
zona do conjunto de resfriamento.

Usando sempre como referéncia o paragrafo 7.2 para as atengdes gerais e, de
qualquer maneira, apés ter desligado o aparelho de soldar por ponto da rede de
alimentagéo, efectuar a remocéao do painel lateral (FIG.L).

Controlar que nédo haja vazamentos pelas conexdes nem pelas tubulagdes. No caso
de vazamento de agua, providenciar a substituigdo da parte danificada. Eliminar
residuos de agua eventualmente perdida durante a manutengéo e fechar de novo o
painel lateral.

Efectuar entdo a restauragdo do aparelho de soldar por pontos, utilizando as
informagdes apropriadas indicadas no paragrafo 6 (Soldadura por ponto).

7.2.2 Substituicao da Pilha Interna

No caso em que a data e a hora forem mantidas na meméria é oportuno substituir a
pilha (CR2032 - 3V) colocada no verso do painel de controlo.

Com a maquina desligada da rede remover os parafusos do painel de controlo,
remover os conectores e substituir a pilha.

ATENGAO ! Verificar de ter conectado todos os conectores antes de remontar o
painel na maquina.
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MHXANEZ TIA ZYFTKOAAHZIH ME ANTIZTAZH T[IA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o KeiMEVO TTouU akoAouBei Ba Xpnaoipotrolgital o 6pog “moévra”.

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH ANTIZTAZHZ

O XeIpIOTAG TTPETTEI va Eival ETOPKWG EVNHEPWHEVOS WG TTPOG TNV ACPaAAn
XPAON TNG TTOVTAG Kal nAnpocpopnpevog YIO TOUG K|v5uvoug TTOoU oUV3éovTal JE
TIig 6|u6|Kuc|sg OUYKOAANGNG HE aVTIOTAOT, TO OXETIKA UETPA TIPOCTACING KOl TO
uéTpa Gueong eméupaong.

H moévra (povo oTIg nupa)\)\uveg ME svspyowomcn TIVEUPATIKOU KuA|v5pou)
mpoPBAETTeEl éva YeVIKO JIAKOTITN ME AeiToupyieg dueong eméufaong kai éva
AOUKETO yia To uTTAOKApPioud Tou o€ Béon “O” (avoiXTog).

To kA&13i Tou AoukéTou TTAPOSISETOI ATTOKAEIOTIKG OE XEIPIOTH TTETEIPAUEVO 1
EVNUEPWHMEVO OE OXEON UE TA AVATEBEINEVO KOBAKOVTA KAl JE TOUG EVOEXOUEVOUG
KIVOUVoUg TTou TTpoépxovTal a1’ auTAv Tn diadikacgia ouykOAAnong i amé tnv
apeEAR XPAON TNG TTOVTAG.

Kard Tnv atroucia Tou X€IPIOTH 0 S10KOTITNG TTPETTEl VO TOTToBETEITAN O€ Béon “O”
HTTAOKAPIOHMEVN ME TO AOUKETO KAEIOTO Kal XwpPig KAEISI.

- EkTeEAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUNPWVA HUE TOUG TTPORAETTONEVOUG
KOVOVIOHOUG Kal VOPOUG ATTOQUYNG OTUXNHATWY.

- H mwoévra mpétmel va ouvdieTal ATTOKAEIOTIKA 08 0UOTNHA TPOPOdooiag pe
YEIWHPEVO OUBETEPO ayWYO.

- BeBaiwBeite 6T1 N TPi{a TPOPOdOUTIAG Eival CWOTA OCUVEESEPEVN OTN YEiWON
TMPOCTACIAG.

- Mnv xpnoipotrolieite KaAwdia pe @Bapuévn povwon N HE XOAAPWUEVEG
ouvdioeig.

- Mnv xpnoipotrolgite TNV TOVTA Ot UYpPd 1 Bpeypéva TTepIBAAAOVTA 1} KATW
atoé Bpoxn.

- H olOvdeon Twv kKaAwdiwv ocuykOAANoNG Kal OTroIadATTOTE EVEPYEIA TOKTIKAG
eméuBaong oToug Bpaxioveg Kai/l oTa NAEKTPOSIA TTPETTEI va EKTEAOUVTAL
ME TNV TOVTA OBNOTA KOl aTroouvdedepévn amd 1O SiKTUO TPOWOBOUiag.
ITIG TTOVTEG ME EVEPYOTTOINOTN TIVEUHATIKOU KUAiVEpou gival atrapaitnto va
MTTAOKAPETE TO YEVIKO S10KOTITN O¢€ Béon “O” pe To TTPOUNBEVOUEVO AOUKETO.
H id1a Siadikaoia TPETTEl va TNPEiTal yia TN oUvdeon oTo UdPIKO SikTUO I o€
povada yugng KAE10TOU KUKAWHATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTAI ME VEPO) KAl OE
KAOE TTEPITITWON ETTEURACEWYV ETTIOKEUNG (EKTAKTNG CUVTAPNONG).

/\

_45-



mpog TN pala. ZrabeporroifoTe oTto emimedo oTAPIENG TN pnxavh (6Tav
mpofBAémeTal oTto Ke@dAAaio “EFKATAXTAZH” autou ToUu eyxelpidiou).
e avTiBeTn TEPITTTWON, KEKAIMEVA A avwpaAa ddmreda, KIvnTa €TiTTeda
oTAPIENG, UTTAPXE! O KiVOUVOG aVaTPOTIAG.

- ATrayopeUeTal n aviywon Tng TOVIaGg, €KTOG Tng TEPITITWONG TToU
mwpoBA&reTal pNTd 01O KEQAAaio “EFKATAZTAZH” autoU Tou gyxeipidiou.

- MH KATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n XpAon Tng TOVIOG YIia OTOIOSATIOTE KATEPYOOTia
S10opeTIKA amdé TNV TPORAeTOMEVN (OUYKOAANON pe avriotaon Sia
TMOVIWV).

JAN

O1 TPOOTACiEG KAl TA KIVNTA pépn Tou TEPIBARPATOG TNG UNXOVAG TTPETTEl VA
€ival TorroBeTnpéva oTn €0 Toug TPIV TN oUVSED OTO NAEKTPIKO SiKTUO;
MPOZOXH! OTrola3ATTOTE XEIPWVOKTIKA EMTEUBACT OE TTPOCITA KIVITA MEPN TNG
HNXavAg, 6TTWG Tr.X:

- AVTIKOTAOTOON 1 CUVTAPNON TWV NAEKTPOSiwV

- PUBpion Tng Béong Twv Bpaxiovwy i NAeKTpodiwv

MNPEMEI NA EKTEAEITAI ME TH MHXANH IBHZITH KAI AMOXYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ (FTENIKOZ AIAKOMTHZ MMAOKAPIZMENOZ
ZE OEZH “O” ME AOYKETO KAI XQPIZ KAEIAI ota povréAa pe evepyotroinon
NMNEYMATIKOY KYAINAPOY).

2. EIZArQrH KAI rENIKH NEPIFrPA®H

2.1 EIZArQrH

Kivntry  eykatdoTtaon yia ouykOAAnon pe avriotaon (TMOvia) eAeyxOuevn e

HIKPOETTEGEPYQOTH, TEXVOAOYia IVBEPTEP pEONG TUXVATNTAG, TPIPATIKY) TPOPOSOTia Kal

ouveXOPEVO pelpa EO0O0U.

H mévra eival epodiaopévn pe udpoywuktn agpoAaBida. H agpoAafida Trepiéxel aTo

E£0WTEPIKO TNG HovAda PETATYNMATIOPOU Kal avopBwaong TTou ETTITPETTEI, O OXEON

HE TIG OUVABEIG TTOVTEG, UYNAG pelpaTa TTOVTOPIOPOTOG ME XaMNAR atroppdenon

PEUPATOG, XPrion TTOAU POKPUTEPWY Kal €AAPPUTEPWY KOAWDIWV Yo PeYOAUTEPN

euxpnoTia Kal eupu TTedio dpaong, EAGXIOTA PayvnTIKG TTEdia yUpw aTTd To KAAWDIa.

H révTa pTropei va XpnoioTIolEiTal o€ EAdoPATa atTd oidnpPo XaPNANAG TTEPIEKTIKOTNTAG

avBpakog, oe eAdopata atmd yaABavigpévo aidnpo, o€ eAdopata atro XdAuBa uwnAig

avToxng Kal o€ eEAdopaTta atod xGAuBa Bopiou.

AiabETel emTiong TaxuTTpIZeg yia TN xpnon egaptnudtwy (Studder, AaBida X), emTpéTel

TNV eKTEAEON TTOAUGPIBUWY KATEPYOOIWV €V BEpUW o€ eAdopaTa Kal OAEG TIG EIDIKEG

KATEPYOOIEG TOU TOPEA TWV APOEWHATWY.

Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA TNG £YKATACTOONG Eivail:

- 086vn LCD omobiou @wTIOPOU yIa TNV aTTEIKOVION TWV XEIPIOPWY KOl TwV
PUBUICOUEVWV TTAPAPETPWY,

- €mAoy oTmé Tov TrivoKa €AEyXOU TOU TPOTIOU TTOVTOPIOPOTOG (CUVEXOUEVOG 1
TIOAMIKOG),

- auUTOMATN ETTIAOYR TWV TTAPAUETPWY TTOVTAPIOPATOG avAAOya PE Ta EAGOPOTA,

- TIPOCOPHOYH OTIG AVAYKES TOU XPAOTN TWV TTAPAPETPWY TTOVTAPIOCHUATOG,

- AuUTOMATN avayVWPIoN Tou ouvOedepEvou epyalgiou,

- AUTOHOTOG EAEYXOG TOU PEUPOTOG TTOVTAPIOUATOG,

- XEIPOKIVNTOG Kal autéuaTtog £Aeyx0g TNG dUvapng oTta NAeKTPSdIa,

- umrodoxn “USB”.

2.2 ZTANTAPNT EZEAPTHMATA

- ZTApPIyMa Bpaxiovwy,

- ZTApIyMa kaAwdiou AaBidag,

- Movdda @iATpou eAGTTWONG (TPOYOdOTIa TIETTIETUEVOU AEPQ),

- NAaBida “C” pe Bpayioveg oTAVTAPVT CUPTTEPIAAUBAVOUEVOU KOAWDIOU PE PIG TTOU
QTTOCUVOEETAI OTTO TN YEVVATPIA,

- WukTikr povada (GRA evowpatwpévn).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Bpaxioveg kai nAekTpddia pe diapopeTikd pAKog kai/f oxAupa yia AaBida “C” (BA.
NioTa avTaAAGKTIKWV),

- NMuAwvag oTAPIENG Kai EkPopTWTAG Bapoug TnG AaBidag,

- NAaida “X7,

- Kit studder,

- Kit dakTuAiou AaBidag “C”.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKAZ TEXNIKQN ZTOIXEIQN (Eik. A)

Ta kUpIa GTOIXEIO OXETIKG PE TN XPAON Kal TIG atrodO0EIg TNG TTOVTAg ouvowilovtal oTov

TTVAKQ TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia:

1 - ApIBudg @aoewv Kal guxvoeTnTa TNG YPAUUAS TPOPOdOaiag.

- Tdaon Tpo@odoaiag.

- loxug dikTUou o€ péviyo kaBeoTwg (100%).

- OvopaoTikn 10x0g BIKTUoU pe oxéon SiaAciTroucag Aeitoupyiag 50%.

- Méyiotn 1don dveu @opTtiou aTa NAeKTPAdIA.

- MéyioTo pelpa ye NAekTpddia o€ BpayxukUKAwa.

PeUpa oTo deutepetov o€ povIpO KaBeoTwg (100%).

- AmoéoTaon Kal hAKog Bpayiova (GTAvTapvT).

- Méyiotn kai eAax10Tn dUvaun pubpIZépevn aTa NAEKTPOBIA.

OvopaoTIKA TTiEon TTNYAG TTETTIECUEVOU agpal.

- Mieon TNyNg Temeouévou aépa avaykaia WOTE va ETMTUYXAVETAl N PEYIOTN
dUvapn oTa NAEKTPOdIa.

12 - Tapoxn vepou wugne.

13 - TlTwon ovopaoTIKAG TTiEaNG Tou uypoU Wugng.

14 - Mdda Tou CUCTAPATOG TTOVTAPICHATOG.

15 - Z0pBoAa avagepdueva oTnV GOPAAEIX n évvola Twv OTIoiwV ggnyeital oTo

ke@aAaio 1 “ IevikA ac@dAeia yia Tn GuykOAAnon pe avriotaon”.

Znueiwon: To Tapadelypa TG TIVaKidag eivalr JOVO €VOEIKTIKO TNG €vvolag Twv

OUpBOAwY Kal Twv Yn@iwv. O1 akpIBEig TINEG TWV TEXVIKWYV OTOIXEIWV TNG TTOVTAG TTOU

€ival aTnv Katoxr oag TTPOKUTITOUV APECT aTTd TNV TTIVOKIdA TToU BpiokeTal TTAvVW oTNV

idia.
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3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA
3.2.1 Novra

FeviKd XapaKTNPIOTIKA

- Tdon kal guxvotnTa TPoPod0aCiag
- Katnyopia nAeKTPIKAG TTpooTaCiag :
- Kartnyopia pévwong : H
- BaBuog mpoataciag mepIBARpATOG : P21
- Tumog wogng

1 400V(380V-415V) ~ 3ph-50/60 Hz
: |

Nepd
820 x 610 x 1150mm

- (*) AlaoTaoeig (LxWxH)

- (**) Bapog 77kg
Input

- MéyioTn 10x0g o€ BpaxukUkAwpa (Scc ) : 75kVA
- Mapayovrag 1ox00g o€ Sce (cosj) : 0.8

- KaBuoTtepnuéveg aopaAeieg diKTUoU : 32A
- Autéparog d1aKoTITNG SIKTUOU : 25A (“C"- IEC60947-2)
- KaAwdio Tpogodoaoiag (L<4m) 4 x 6 mm?
Output

- Aeutepedouoa Taon dveu gopriou (U, d)
- MéyioTo pedpa Tovtapioparog (I, max) 12kA
- IkavéTnTa TTOVTOPioUaTOG : max 3 +3 +3 mm
- Xxéon OloAeiTToucag AsIToupyiag : 3%
- MéyioTn 80vapn oT1a NAeKTPOdIa : 550 daN
- Mnkog Bpayiova “C” 95 mm oTdvrapvt
- PuUBpion pelpatog TTovTapiopaTog QUTOMATN KOl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou TovTapiopatog QUTOMATN Kl TTpOYPapHaTI{OHEVN
- PuBpion xpdvou Trpooyyiong I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{opevn
- PuBpion xpdévou kAipakag I auTOHATN Kal TTpoypappaTi{opevn
- PuBpion xpdvou diatipnong I auTOHATN Kal TTpoypappaTi{Ouevn
- PUBuion xpdvou kpuou I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{ouevn
- PUBuion apiBpou roAuwyv I auTOHOTN Kal TTpoypappaTi{OuEvn
- PuBpion duvapng ota nAekTpddia T auToUaTN 1 XEIPOKIVNTN.

(*) ZHMEIQZXH: o1 diacTaoeig dev TrepiAapavouv Ta KaAwdia Kal ToV TTUAWVA OTAPIENG.
(**) ZHMEIQZH: 1o Bdpog Tng yevvATpIag dev TrepidapBdvel Tn AaBida kal Tov TTUAwva

oTAPIgNG.

3.2.2 Movada yugng (GRA)

FevIKd XaPOAKTNPIOTIKA

- MéyioTn mieon (pmax) 3 bar
- loxug wuéng (P @ 11/min) : 1 kw
- lkavoTnTa degapevig : 81
- Yypo pugng : ATTIOVIOPEVO VEPO

4. NMEPIFPA®H THZ MONTAZ

4.1 ZYNOAO MNMONTAZ KAI KYPIA MEPH TOY (Eik. B)
M1rpooTIV) TTAEUpG:

- Mivakag eAéyxou,

- Ymodoxn USB,

- Mpica yia oUvdeon AaBidag,

- Tax0TpIgeg yia oUVOEDN CWARVWY VEPOU,

- ZTAplypa koAwdiou AaBidag.
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Miow TAeupd:

6 - Tevikdg dIakATITNG,

7 - Eioodog kaAwdiou Tpogpodoaiag,

8 - Xmpiypa Bpaxiovwy,

9 - Opdada pubpioTA TTiEaNG, HAVOPETPOU Kal PIATpOU £10680U aépa,
10 - Mwpa degapeving WUKTIKAG povadag (GRA),

11 - Z160un vepou Tou GRA,

12 - Eaepiopog Tou GRA.

4.2 ZYZTHMATA EAEFXOY KAI PYOMIZHZ

4.2.1 Nivakag gAéyxou (Eik. C)

Mep1ypa@n TTapAPETPWY TTOVTOPICUOTOG:
[

POWER Power: 000076 TnG 10XU0G TTOU TTAPEXETAI GTO TTOVTAPIONA - range ato 5
£wg 100%.

[

H AUvapn ota nAekTpodia (AuTOHATOG TPOTTOG): dUvaun Pe TNV oTToia Ta

NAEKTPOdIa  TNG  agpoAaBidag TTPAYUATOTIOIOUV TNV  TTPOCEYYION  TwV
€EAAOUATWY TTPOG TTOVTAPIONA, N MNXavr) pubuidel autopaTa TN dUvapun TTou
TTPOOdIOPIOTNKE TTPIV TNV EKTEAEDN TOU OnUEiou.

Xpovog Tpooéyyiong (XEIPOKIVNTOG TPOTTOG): XPOVOG OTOV OTIoio Ta
NAeKTPOdIa TG  agpoAaBidag TTpaydaToTrololv TNV  TTPOCEYYION  Twv
€EAAOUATWY TTPOG TTOVTAPIOPA TTPOG TTOVTAPIOHA XWPIG va Trapdyouv pelua,
XPEIGZETal WOTE TA NAEKTPOdIO va @OTACOUV OTn PEYIOTN TTiEcn TToU
TIPOCOIOPIOTNKE YE TO PUBUIOTH TTiEDNG, TTIPIV TNV TTAPOXA PEUPATOG - range
atré 200 ms ewg 1 deuTePOAETTTO.

Xpovog KAipakag: Xpovog Tou xpelddetal To pelua yia va @QTacel oTn
UEYIOTN TTPOGBIOPICHEVN TIM. ZTNV £@appoyr) agpoAafida TTaAJwY auTodg O
XPOVOG €@apudleTal povo oTov TIPWTO TTaAud - range amd 0 éwg 1
OEUTEPOAETTTO.

XpOvog TTOVTOPIOMATOG: XPOVOG OTOV OTI0I0 TO PEUNA TTOVIAPIOPOTOG
diatnpeital oxeddv oTabepd. TN AsiToupyia agpoAafida TTOAPWY auTdG O
XPOVOG avapEPETal HOVO OTN SIAPKEID TOU JEPOVWHEVOU TTaApOU - range aTro
10 ms éwg 1 deuTePOAETITO (*).

Xpoévog kpuou A Madon: (uévo yia TToVTApIoHa TTAAPWY) XPOVOG avaueoa
o€ évav TTaAUO pPeUPATOG KAl TOV £TTOEVO - range a1mé 10 ms éwg 400 ms.

J-I.J_I. Ap1Bpo6g TTaApwyv: (Mévo yia ToVTApIoPa e TTAAPoUG) aplBuog TTaAPWY
pelpaTog ToVTApioPaTog, Kabévag JIAPKEING ion e TOV TTPOCDIOPICPEVO
XPOVO TTovTapiopaTog - range amo 1 £wg 10(**).

Xpovog diatApnong: xpovog OTou Ta nNAekTpddIa Tng aepoAafidag
diaTnPoUv o€ TTPOCEYYION Ta EAGOPATA TTOU POAIG TTOVTOPIOTNKAV XWPIg va
TapayeTal pevpa. Katéd autd 1o Xpoviké didoTnua TrpayuaTtoTroleiTal n wign
TOU oNpEiou GUYKOAANONG Kal N KPUGTAAAWGN TOU GUYKOAANPEVOU TTUPAVA, N
TIiEan O€ QUTAV TN QACN TTPOKAAET TNV EKAETITUVGT TwV KOKKWY TOU HETAGAAOU
augdvovTag Tn PNXavik avOekTIkOTNTa - range amd 40 ms fwg 1
OEUTEPOAETTTO.

(*) ZHMEIQZH: 10 d6poiopa Twv KUKAWY KAIJaKag Kal Twv KUKAwV TTovTapiopaTtog dev
uTropei va utrepBei 1o 1 deUTEPOAETTTO.

(**) ZHMEIQZH: o péyioTog apiBu6G TTaAPWY TTOU PTTOPE] va TTPOODIoPIOTEl §apTATAI
ammd TN OIGPKEId TOU HEMOVWHEVOU TIOAPOU: O TIPAYMATIKOG OUVOAIKOG XPOVOG
TIOVTOPIOPATOG BEV PTTOPET Va umpﬁsi 10 1 OUTEPOAETTTO.

1 — MAAKTpPO SI1TTARG AsiToupyiag [l)

a) BAZIKHAEITOYPIEIA: 51030XIKA EPQAVIOT TWV TTOPAUETPWYV TTOVTOPIOHATOG:
10XUG/pelpa TTou pTTopoUv va TrapéxovTal, duvapn/xpovog TTPooEyyiong, XpOvog
KAigakag,

XPOVOG TToVTapiopaTog, XPOvog KpUou (U6vo o€ TTaAYIKG), apiBuog TTAAPWY (UOVO
g€ TTOAPIKO), XPOvog dIaTHPNONG.

EIAIKH AEITOYPTIA: Tpomromroinon Twv €UQAVIJOUEVWYV TTAPAPETPWV
TTOVTOPICHATOG, KOI TTPOCAPHOYH EVOG TTPOYPAMHMATOG OTIG TTPOCWITIKEG
AVAYKEG.

Ma TNV TpdoBacn o€ auTthv TN AeIToupyia TTPETTEl va akoAouBroeTe Tn diadikaoia
TTOU TTEPIYPAPETAI OTNV TTAPAYPAPO 6.2.3 .

2 - MAAKTPO EMIAOYNAG EQAPHOYNG KAl XPNOIMOTTOIOUMEVOU EpyaAEiou.

b

-
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_I_I_ E@appoyn agpoAaBida pe ouvexég pelpa TTOVTOPICHATOG:
0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXidel e éva XpOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl UE Eva XPOVO
KAiJaKag, éva XpOvo TToVTapiopaTog Kal TEAEIWVEL PE Eva XpOvo diaThpnong.

PULSE  AcsiToupyia agpoAafidag pe peUpa TTOVTAPIoHOTOG “TTAAHIKG”:

0 KUKAOG TTovTapiopaTog apXiCel e €va XPOVO TTPOCEYYIONG, OUVEXICEl e Eva XPOVO
KAiJakag, éva XpOvo TOVIapIoPaTOG, €va XPOvo KpUou, MG O€lpd TTAAHWY (BA.
“Ap18OG TTAAPWV” OE QUTAV TNV TTAPAYPAPO) Kal TEAEIWVEI UE Eva XPOVO diaTtpnong.
AuTA n AsiToupyia BeATIWVEI TNV IKAVOTNTA TTOVTAPITUATOG O€ YaABaviopéva eAdouaTa
1 o€ eAdopaTa e IBIKEG TTPOOTATEUTIKEG HEPBPAVEG.

Asitoupyia studder (Movo pe mIoTOAI studder).
H emAoyn auTAg TNG £pappoyng gival duvaTr pévo ouvdEovTag KAaTGAANAa To TIIGTOAI
studder otnv €101k TPida TNG AaBidag oTdvtapvt (BA. TTapdypago 5.9 guvdeon Tou
studder).
Ol KaTepyaadieg TTOU TTPAYPOTOTTOIOUVTAI JE AQUTAV TNV £papuoyr ouvoyilovTal oTov
mivaka eAéyxou (Eik. C) pe Tnv akdAoubn évvoia:
AJVVVN

Movtépiopa pe €10IKE NAekTPOdIa: TTEipwy, AAWV, POdEAWYV, EISIKWV
podeAwv, {apwuévou oUpUATOG.

MovTtépiopa ye €101k6 NAekTpodIo BIdwv & 4mm.
MovTtépiopa Pe €101k6 NAekTpodIo: BIdWYV @ 5+6mm kai AAwv & Smm.

MovTapiopa pe €181KS NAEKTPODIO O€ pia Ovo TTAEUpd Tou EAGOATOG.

Emravagopd eAaopdtwy pe nAeKTpodIo GvBpaKog.

L'
AlEAaon eAaoPaTWY pe €18IKO NAEKTPODBIO.
Movtapiopa diaAeimoucag Acitoupyiag e  €10IKO  NAEKTPOdIO  yia
UTTAAWUO EAACUATWY.

3 - MAAKTpa “Spopeig”:
Emitpémouv Tn peTakivnon Tou dpopéa aTo e0wTEPIKS TNG OBOVNG.

4 — Evkovrep dITTANAG AgiToupyiag:

a) BAZIKH AEITOYPTIA: petaBoAn emAEypéEVWV TIHGWV - +
MepioTpéPovTag ToV TTEPIGTPOPIKG DIOKOTITN: ETTIAEYETAI HIA TIPF AVAPECA OTIG
d1a0¢01uEg yia pia dedopévn AsiToupyia.

b) EIAIKH AEITOYPTIA: “ENTER” — emBeBaiwon emIAeypévNG TIUAG r‘
MiéfovTag ToV TTEPIOTPOPIKG SIOKATITN: ETIBERAIWVETAI N ETTIAEYUEVN TIWA.

gﬂil"

5 — MARKTpO BITTARG AeiIToupyiag:
a) BAZIKH AEITOYPTIA: “MODE” — 81a30x1k6 TTAQKTPO

To TTAAKTPO, TTIECUEVO DIODOXIKG, ETTITPETTEI TIG AKOAOUBEG EQPAPUOYEG:

- EASY (éva povo éhaopa pe studder fi duo idia eAdopata).

- PRO (duo idia 1| dlapopeTikd eEAdopaTa).

- MULTI (tpia iSia A} S10@opeTIKG eEAGoUaTa).

- CUST (Custom = AioTa §ATOMIKEUPEVWVY TTPOYPAUNGTWY TTOVTOPIOPATOG).

- MAINTENANCE (1rpoogyyion nAekTpodiwv Xwpig Trapaywyr) PeUPATOG,
TTPOCDIOPIOPOG AUTOPATNG I XEIPOKIVNTNG pUBUIONG TNG dUvapNG, TTPoadIopITHOG
TOU PrKOUG BPaxIovwy).

ZHMEIQZH: H 8i108e01pdTNTa i PN MIOG ) TTEPIOCOTEPWY BACIKWY AEITOUPYIWV

€€apTaTal aTTd TO XPNOIPOTIOIOUUEVO EPYOAEIO.

EIAIKH AEITOYPTIA: “KATAAOIOZ’™

Ma tnv TpéoBaacn otn Aeiroupyia “ KatdAoyog' ” diaTnpAoTe TTETPEVO TO TTARKTPO

“MODE” yia TouAGxIoTOV 3 DEUTEPOAETTTA.

MNa va Byeite atmd “ KatdAoyo “ miéaTe avd 10 TTARKTPO yia 3 SeUTEPOAETTTA.

To TTAAKTPO ETMITPETTEI TNV TTPOCRACN OTIG AKOAOUBEG DEUTEPEUOUTEG EQPAPHOYEG:

- LANGUAGE (mmpoodiopiopoég yAwooag XpAoTn)

- DATE (11p0o0dIopIop6g nuepopnviag peUPaTog)

- HOUR (1rpoadiopiopdg wpag peUPATOG)

- RECORDING ON? (xpovoAoyIKr Kataypa@n Twv TTOPOPETPWY TTOVTOPIoPOTOG
TNG EKTEAOUEVNG EPYOTITAG).

b

-

6 - MARkTpo “ESC”:
Emitpétrel va Byeite atrd TNV evepyr ETTIAOYN YIQ va ETTIOTPEWETE GTO ApXIKO TTapdbupo
XWPIG va aTTOBNKEUOETE EVOEXOUEVEG UETABOAEG.
MNPOZOXH! Miédovrag Tautéxpova Ta TARKTPa “ESC” kai “MODE” otnv
A €KKiVNON TNG MNXAVAG avoakaAoUvTal ol puBpioelg epyooTaciou Kal Oa
S1aypa@ouV o1 §aTOHIKEUPEVEG pUBHiTEIG!
7 - 086vn:
Emtpémmel va ey@avioTolv OAEG Ol AVAYKAIEG yia TO XPAOTN TTANPOPOPIEG WOTE va
puBpIoTEl N Epyacia TToth‘:("pioumog Bdogl Twv XPNOIPOTIOIOUUEVWY EQOPHUOYWV.
8 - MAAkTpO “START”:
EvepyoTrolgi Tn pnxavr) oTnv TTPWTN €KKivnon ) JETa aTré ouvayepuo.
SHMEIQZH:

H 086vn eidoTolei TO XeIpIoTr, OTAV €ival avaykaio, OTI TIPETTEI VO TTIECEI TO TTARKTPO
“START” yia va UTTopEi va XpNOIKJOTIOINGEl TN UNXavH.

9 — AevT yeviKoU ouvayepHoU, AEVT TTOVTOPIOHATOG, AEVT KATAYPAPAG:
Kitpivo Aevt yevikoU ouvayepuou l]: avaBer otn TapéuBaon Twv BePUOOTATIKWY

TIPOCTACIWY, TTAPEUBOACT CUVAYEPHWY Yia UTTEPTACT, uTTéTacn, €AAEIYnG @aong,
ENeIyn aépa, EAAeIYn vepoU, Tuxaio BPayxUKUKAWHA TOU KUKAWHATOG TTOVTAPIOHATOG.

KOkkIvo  Aevt _%_ “rmovtapiopa”™ avaBel yia OAn Tn didpkeld Tou  KUKAOU
TTOVTOPIoHATOG.
REC

Kokkivo Aevt <= “REC” (kataypa®r): avaBel 6Tav puBuIioTNKE N KaTaypagr Twv
TIOPAPETPWY O OXECN ME TA ONUEIQ TTOU Ba EKTEAEOTOUV.

SHMEIQZH:

H kataypa®r TrpaypaTtoTrolgital atmokAEIoTIKA o€ pvAun USB.

4.2.2 Opada pubuioTh mieong kai pavouerpo (Eik. B - 9)

Emtpémel Tn pUBMION TnG TTiEONG TTou aoKeiTal oTa NAekTPddIa TnG agpoAafidag
EVEPYWVTAG GTOV TTEPIOTPOPIKO BIAKOTITN pUBUIONG (MOVO yia agpolafideg o TPOTIO
“Xeipokivnto”).

4.3 AEITOYPIIEZ AZOAAEIAZ KAl ANOKAEIZMOZ AEITOYPIIAZ

4.3.1 NpooTacigg kai cuvayeppoi (MIN. 2)

a) OepuIKA TTpooTaTia:
MapepPaivel o€ TEPITTTWON UTTEPBEPPAVONG TNG TTOVTOG OPEINOHEVNG OE EAAEIYN
| QVETTOPKN TTapoxf Tou vepoU Wuéng f oe KUKAO epyaciag TTou utrepBaivel To
aTrodeKTO OpIO.
H mopéuBacn ouvodeUeTal atmd TO GVOPHA TOU KITPIVOU AEVT l] aTov TTivVaKa

eAEyxoU.

O ouvayepudg eppavigetal oTnv 00dvn YE:

AL 1 = BepuIKOG CUVAYEPPOG UNXAVAG.

AL 2 = Beppik6g ouvayeppog AaBidag.

AL 5 = guvayepudg BepuooTdTn ac@aAeiag.

AL 8 = Bepuikdg ouvayeppog studder.

ZYNENEIA: atmmokAelop6g Kivoewy, @volypa nAekTpodiwv (KUAIVOpog oTnv
€KQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTOdICETAI N GUYKOAANDN).
AMOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TAAKTpo “START” petd Tnv
ETMOTPOPN TNG BepPOKPaATiag oTa aTTodEKTA OpIa — GRNATIPO KITPIVOU AevT lI ).

b) Tevik6g dlaKOTTNG:
- ©¢on “O” = avoIxTog pe duvatdTnTa AoukéTou (BA. KepaAaio 1).
MPOZOXH! Ze Béon "O” ol eowTepIKoi akPodékTeG (L1+L2+L3) olvdeong
KaAwdiou Tpopodoaciag gival utré Tdon.
- ©éon “ |17 = kKAe1oTOG: TTéVTa TpoPodoTnuéVn aAAG OxI o€ Asitoupyia (STAND BY
— ¢nteital va méaeTe To TANKTPO “START”).
- AerToupyia €KTOKTNG AVAYKNG
Me TrévTa o€ Asitoupyia To dvolypd Tou (Béon “ 1 "=>0¢an “O” ) kaBopiCel TN oTdoN
TNG 0€ OOPOAAEIG TUVONKEG:
- OTTOKAEIOPOG PEUNATOG.
- Gvolypa nAekTpodiwv (KUAIVEPOG GTNV EKPOPTWAN),
- QUTOPOTN ETTAVEKKIVNON OTTOKAEIOUEVD.
ACQAAEIN TTETTIECHEVOU AEPQ
MapepBaivel og epimTwan EAAeIwng A TITWONG Trieong (p < 3bar) Tng Tpogodoaiag
TIEMECUEVOU aépa,
H mrapépBaon emonpaivetal otnv 08évn pe AL 6 = ouvayeppdg EAAeIwng agpa.
ZYNENEIA: oTroKAEIONOG KIVAOEWY, Avolyua NAekTpodiwv (KUAIVOPOG oTnv
€KQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela oT1o TAAKTpo “START” petd Tnv
ETMIOTPOPN TNG TTIETNG GTA ATTODEKTA Opla EVOEIEN pavouETpou >3bar).
d) Ao@aAeia povadag yigng
MapepBaivel o€ TepiTTwon EAAEIYNG A TITWONG TTiEoNg Tou vepoU wigng,
H mrapépBaaon emonpaivetal otnv 08évn ye AL 7 = guvayeppog EAAeIwnG vepou.
ZYNENEIA: oTroKAEIONOG KIVAGEWY, Avolyua NAekTpodiwv (KUAIVOPOG oTnv
€KQOPTWON), ATTOKAEIOPOG PEUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANDN).
AMNOKATAZTAZH: yepioTe pe 10 UYpO WUENG Kal TN GUVEXEID OBAOTE Kal avayTe
N pnxavn (BA. kai Map. 5.6 “rpoeTolpacia povadag wugng”).
Aoc@aleia BpaxUKuKAWHATOG 0TV £5050 (LOVo agpoAafida)
Mpiv exkTeAéoeTe TOV KUKAO GUYKOAANGNG N pnxavr) eAEyxel OTI ol TTOAol (BETIKOG
Kal apvNnTIKOG) TOU BEUTEPEUOVTOG KUKAWHOTOG TTOVTOPIOPATOG DEV TTOPOUTIAJouV
TUXOiO onueia eTTaQng.
H mapépBaon emonuaivetal otnv 086vn e AL 9 = ouvayepuog BPaxUKUKAWHATOG
aTnv £¢o0do0.
ZYNEMEIA: otrokAEIoN6G KIVAOEWY, Avolypa nAekTpodiwv (KUAIVEpOG oTnv
€KQPOPTWON), ATTOKAEIOPOG PUPATOG (EUTTODICETAI N GUYKOAANON).
AMOKATAZXTAZH: xeipokivntn (evépyeia oTo TTARKTPO “START” PeTA TNV aaipeon
TNG QITIAG TOU BPAXUKUKAWHATOG).
f) NpooTacia éAAeiyng @daong
H mrapéppaon emonuaiveralr atnv 006vn pe AL 11 = guvayeppog EAAEIPNG @dong.
ZYNEMEIA: atokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpOG oTnv
EKPOPTWOT)), ATTOKAEIGPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyeia ato TTAAKTPO “START”).
g) MpooTacia utrép Kai uTTéTACN
H mopépBaon emonpaiveralr otnv 086vn pe AL 3 = ouvayeppog UTTEPTAON Kal PE
AL 4 = oguvayeppog utrétaaon.
ZYNEMEIA: amokAeiopdg KivAoewy, Avolypa nAektpodiwv (KUAIVOpog oTnv
EKPOPTWON)), ATTOKAEIGPOG PEUPATOG (EUTTOBICETAI N OUYKOAANGN).
ATMNOKATAZTAZH: xeipokivntn (evépyela ato TTAAKTpO “START”).
h) MAnRkTpo “START” (Eik. C - 8).
Eival avaykaia n evepyotroinar| Tou yia va evepyoTroinBei n diadikacia cuykOAAnong
o€ KABe pia a1rd TIG akOAoUBEG GUVORKEG:
- 0¢ K@Be KAgiolgo Tou yevikoU BIakdTITn (Béon “O"=>0éon “ 1 7),
- META a1rd KABE TTapEPPaAC TwV GUOTNPATWY ACPAAEIAG/TTPOOTATIAG,
- METE TNV ETMOTPOPN TNG TPOPOBOTiag eVEPYEIAS (NAEKTPIKAG Kal TTETTIECUEVOU
aépa) TToU TTPONYOUNEVWG BIOKOTTNKE Adyw avavTn diakoTrig i BAGRNG.
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5. EFTKATAZTAZH
NMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIX
A ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAI AEPIOY ME THN MONTA AMOAYTQZ
ZBHXTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Ol ZYNAEZEIZ HAEKTPIZMOY KAl AEPIOY MMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MNEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO NPOZQMIKO.
5.1 ZYNAPMOAOIHZH

ATIOOUKEUAOTE TNV TTOVTA, €KTEAEOTE T OUVAPUOAGYNON Twv TUNUATWY TTOU
TIEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia OTTWG TTEPIYPAPETAl € aUTO To Ke@AAaio (Eik. D).

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ (Eik. E).

H aviywon Tng TévTag TPETTEl va ekTeAEiTal pe ITTAG CUPHATOTXOIVO Kal YAVT{OUG
KataAANAwv S100TEoEWY TIPOG TO BAPOG TNG PNXAVAG, XPNOIUOTIOILVTAG TOUG €1I8IKOUG
dakTuAioug M12.

AtrayopeueTal Katd atméAuTO TPOTTO N TTPGOdEDN TNG TTOVTAG PE GAAOUG TPOTTOUG OTTO
TOUG €VOEDEIYUEVOUG.

5.3 TONOOETHZH

MpoopioTe yia TNV €yKATAOTACN MIO ETTAPKWG EUPUXWPN TTEPIOXH, XWPIG EPTTOdIA,
WOTE va gyyudTal n TTpoofacn oTov TTivaka €AEyXOU, OTO YEVIKO OIOKOTITN Kal oTnV
TrepIox Epyaciog o€ TTARPN acg@dAeia.

BeBaiwbeite 611 dev UTTAPYOUV EUTTOSI OTA AVOiyHATa €1I00d0U Kal €680V TOU aépa
WUENG Kal 6T 8EV avappPOoPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG , SIGBPWTIKOI aTpoi, uypaoia
KATT.

ToTroBeTAOTE TNV TTOVTA G€ PIA ETTITTEDN ETTIPAVEIX OUOIOUOPPOU KOl CUPTIAYOUG UAIKOU,
KatdAAnAo va oTtnpicel To BApog (BAETTE “TEXVIKG OTOIXEIA”) WOTE va ATTOPEUYETAl O
KivOUVOG avaTPOTIAG 1 ETTIKIVOUVWY JETOKIVIIOEWV.

5.4 T'YNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig

Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOOATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDT, BERaAIWOEITE OTI TA TEXVIKA OTOIXEI
TTOU avaypd@ovTal aTnV TTIVakida TNg TTOVTAg avTioToIXoUv TNV TAon Kal ouxvotnTa
SIKTUOU TTOU OlaBETOVTal OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

H mévra mpémel va ouvdeBei aTToKAEIOTIKG o oUOTNUa TPOPODOTiag PE YEIWUEVO
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0oUudETEPO aywYo.

MNa va eyyunBei n TpooTacia Katd TNG £PPECNG ETTAPAG XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIAKOTITEG TUTTOU:

- Tomou A () Y10 HOVOQAOIKEG MNXAVEG,

- Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKEG PNXAVEG.

- Hmévra dev mepidapBaveTal oTig aTraITioelg Tou kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdeBei o€ dnpdaio SikTuo TpoPodoaiag, ival euBUvn Tou €I8IKOU EYKATAOTAONG
f Tou XpNoTn va eTaAnBevoel 6T n TévTa pTropei va ouvdeBei (av avaykaio,
OUMBOUAEUTEITE TOV POpEa TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

5.4.2 PeupatoAATITNG Kai pida dikTiou

2uvdEOTE OTO KAAWDIO TPOPOSOTiag £vav PEUPATOANTTITN TUTTOTTOINUEVNG KOTAOKEUNAG (
3P+T ) kKatdAANANG IkavoTNTag Kal TTpodIaBéaTe pia TTpia SIKTUOU TTPOOTATEUOUEVN PE
AOQPAAEIEG I} HAYVNTOBEPHIKG QUTOPOTO JIOKATITN, TO EIDIKO TEPPATIKG YeEiWONG TTPETTEN
va ouvdeBei oToV aywyo yeiwong (KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAPHNG TPOPOod0aiag.

H kavotnta Kai n 1816TNTa TTapéuBacng Twv aog@aAEIWY Kal Tou payvnToBepuikoU
S10KOTITN avaeépovTal otnv Tapdypa@o “AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA”.

MPOZOXH! H un tTApNOoNn Twv KavOvwv KOBIOTA WN OTTOTEAECHATIKO

To oUOTNUA do@aAgiag TTou TTPORAETTETAI OTTO TOV KOTOOKEUNOTH
(katnyopia 1) pe emakoAouboug ocofapoug KivEUvoug yia dropa  (TrX.
nAekTpOTrANSia) Kol TTPAypaTA (TrX. TTUPKAYIC).

5.5 ZYNAEXH AEPA

- TpoBAEWTE pia ypapur TTETTEGUEVOU aépa e TTiEaN Goknong 8 bar.

- EykataoTiote OTn povada @iATpou €AATTwONG €évav amé TOoug OUVOEOHOUG
TETEOPEVOU aépa oTn OIGBeCn O0Og YIa TNV TTIPOCOPHOYH OTIG CUVOECEIG TTOU
SiaBéTovTal aTOV TOTIO EYKATAOTAGNG.

5.6 MPOETOIMAZIA MONAAAZX WYZHZ (GRA)

A MPOZOXH! O1 evépyeieg yEpIONG TTPETTEI VO EKTEAOUVTOI UE T CUOKEUNR

oBnopévn Kol arroouvdedepévn ammé 1o SikTuo TpoPodoaiag.

ATTOQEUYETE VO XPNOIUOTIOIEITE AVTIYUKTIKA UYPA ME NAEKTPIKA AYWYIHOTNTO.

XpnoIPOTroIEiTE HOVO ATTIOVIOHEVO VEPO.

- Avoigte Tn BaABida ekponig (EIK. B-12).

- [epioTe TN 6egapevr) Ye atmoviopévo vepd péow Tou oTopiou (Eik. B-10): IkavéTnTa
decapevig = 8 |, TTpooégTe WOTe va pnv Byel pey@An ToodTNTa VEPOU GTO TENOG TG
YéMIONG.

- KAeioTe To TMWOPa TNG Se§apevng.

- KAeioTe Tn BaABida ekpong.

5.7 ZYNAEZH AEPOAABIAAZ (Eik. F)

A MPOZOXH! Napoucia emikivduvng Tdong! AtropedyeeTe Katd amoéAuto

TPOTTO VA CUVOEETE OTIG TIPIJEG TNG TTOVTAG SIAPOPETIKA PIG O OXEON HE

€Keiva TTOU TTPOBAETTOVTAI ATTO TOV KATAOKEUAOTH. Mnv Toro0eTEiTE OTTO108TTOTE

A&AAo avTiKeipevo aTig TPigeg!

- Mnxavr amroouvdedepévn atrd 1o SikTuo TPOPodOaTiag.

- TomoBetioTe TO TTOAWMPEVO @IG TNG AaBidag oTtnv €Ok TIpida TNG  PNXAVNAG,
ONKWOTE TOUG dUO HOXAOUG PEXPI VO OTEPEWOETE EVIEAWG TO PIG.

- (av uTT@pyouv) €ICAYETE TOUG OWANRVEG YUENG vepoU (*), TNPWVTAG Ta XPWHATO
(MTTAEe owARvag o€ PTTAE TTPIda, KOKKIVOG CWAARVAG O€ KOKKIVN TTpida). EAEyETE OTI
TO YPHYOPO YAT{WHA TWV CWAAVWY EKTEAEOTNKE OWOTA.
HMEIQZH (*): av ol owAfveg vepou dev £xouv ToTroBeTnOel, N AaBida AEN wixeTal
owaoTd pe eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePn yia Ta NAEKTPIKG péEpN.

5.8 AABIAA “C”: ZYNAEZH BPAXIONA

A MPOZOXH! YmroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!

TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0XN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atd To dikTuo TPoPodoaiag.

- MepioTpéyTe TO oUyKpaTNTAPa 6TIWG OoTNV EIK. G1.

- Av xpnolpoTroigital, ouvappoAoyraTe To uTroaTrpIypa AaBidag (Eik. G2).

- Eiodyete 10 Bpaxiova otnv €181k £€dpa SivovTdg Tou KatdAAnAn kAion (Eik. G3).

- EuBuypappioTte 10 Bpaxiova pe To NAEKTPOdIO TOu TTIOTOVIOU Kal OQOAIOTE TO
ouykpatnTrpa (Eik. G4-A).

- ZuvdEoTe TOUG OWANVEG vEPOU aTOUG €10IKOUG Tayxuouvdéopoug (Eik. G4-B).

- EAéyETe OTI N TaXUOUVOEON TWV CWANVWY £YIVE CWOTA.

- Av xpnoigortroigital, ouvapuoAoynaTe xeipoAapr utrooTApiEng AaBidag otn owaoTn
TAeupd (Eik. G5).
HMEIQZH: av o1 cwAfveg vepou dev éxouv ToTToBeTNOEN, N AaBida AEN wixeTal
owaoTd e eTTakoAoudn Bepuikr Taon BAABePR yia Ta NAEKTPIKG pépn.

5.9 ZYNAEZH MNIZTOAIOY STUDDER ME KAAQAIO ZQMATOZ

A MPOZOXH! YtroéAoitrog kivduvog aUvOAIpNng Twv dvw dkpwv!
TnpnRoTe auoTnpd TN d1ad0XN TWV TTAPAKATW 0dnyiwv!

- Mnxavr amroouvdedepévn atd To dikTuo TPOPodOaTiag.

- Zuvoéate Tn agpolafida oTavTapvT TTPORAETTOUEVN VIO TN PNXAVA KAl aQaAIPEDTE TO
aTaBepo Bpaxiova (Eik. H1).

- TomoBetr\oTe TN AaBida o€ ETTITTEDN ETTIPAVEIR OPOIOUOPPOU KAl CUUTIAYOUG UAIKOU
WOTE Va aTroPeUyYETal O KivOUVOG avaTpoTTAG A ETTIKIVOUVWY PETOKIVACEWV.

- AgaipéoTe Tov KIvnTé Bpayiova ¢eBIdwvovTag Tn paRd0 Tou TTITOVIOU EVEPYWVTOG
pe KAeIdi oTnv €18IKn €0pa (Eik. H2).

- 2uvdéoTe To KaAwdio owuaTog Tou studder BiIdwvovTag TNV KEPAAr oTn pdRdo Tou
maoTovioU (Eik. H3).

- ZuvdéoTe TO KOAWdSIO pe TO TOTOAI studder XpnoipoTTOIOVTAG TO YAT{WHO
Tou OTOoBepou Bpaxiova. H évragn mpayparotrolgital 6TTwg yia 10 Bpaxiova
Trovrapiopatog (Eik. H4).

- ZuvdéaTe ToV €I0IKO OUVOEOUO VEPOU avaueoa OTIG TaXUTTPICEG MTTAE Kal KOKKIVN
NG AaBidag (Eik. H5).

- Eiodyete To oUvdeapo jack Tou Kahwdiou eAéyxou oTnv €18IKA TTpila TNG AaBidag
(Eik. H6).

6. ZYTKOAAHZH (MovTdpioua)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

6.1.1 Fevikog S10KkOTITNG O€ BEon “O” kal KAEIOTO AoukéTo!

Mpiv eKTEAEOETE OTTOIOONTIOTE EVEPYEID TTOVTAPIOPATOG, €ival QvayKaieg MO OEIpa

£TMaANBeloEWY Kal pUBUIoEWY, TTOU eKTEAOUVTAI PE YEVIKO SIOKOTITN O€ Béon “O” kal

KAEIOTO AOUKETO.

Tuvdéoelig o€ NAEKTPIKS BiKTUO Kal SiKTUO TTETTIEGUEVOU aépa:

- EAEYETE OTI N NAEKTPIKN OUVOEDT EKTEAETTNKE CWOTA CUPPWVA PE TIG TIPONYOUUEVEG
odnyieg.

- EmaAnbedoTe Tn olvdeon TreETIEOEVOU aépa: eKTEAETTE Tn GUVOEDN Tou CWARvVa
TPOYodooiag OTo OIKTUO TIETTIETUEVOU aépa Kal PuBpioTe TNV TriEon e Tov
TIEPIOTPOPIKO DIAKOTITN TOU PEIWTAPA PEXP! VO DIABACETE GTO HAVOUETPO HIG TIUA

KovTd o€ 8 bar (116 psi).

6.1.1.1 PuBpion ka1 otepéwaon Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”

AuTH n evEpyEla TTPETTEI VA EKTEAEITAI HOVO OE TTEPITITWAON TTOU, APOU OKIVNTOTTOINCATE

T0 Bpayiova OTIwG TrePIypd@eTal oTNV TTapdypago 5.8, TTapouasiddetal pia opiovTia

Kivnon Tou idlou Bpaxiova (Eik. Q)

Ma auTtAv TNV evépyeia akoAouBraTe TIG akOAoUBEG odNYieG:

- eptAokdapeTe To Bpaxiova TTEPIOTPEPOVTAG TO HOXAO EepTrAokapiopaTog (Eik. R),

- Aaokdpete T Bida (Eik. S-1) kol BidwaTe 10 dakTUAIO (EIk. S-2) Katd €va 6ydoo
aTPO@AG (Trepitrou 45 poipeg),

- pTTAOKAPETE To SakTUAIO BIdwvovTag TN Bida ptrAokapioparog (Eik. S-1),

- MTTAOKApETE TO Bpaxiova ekTEAWVTAG TNV evoedelypévn otnv (EIK. T) evépyela.

H evépyeia iowg TTPETTEI VO EKTEAEDTET TTEPITTATEPEG POPEG, BIBLIVOVTAG ) EERIBWVOVTOG

10 dakTUAIO (EIK. S-2), péxpl Tou o Bpayiovag TTAPOUCIACETAl OKIVNTOTTOINUEVOG

0opICOVTIWG Kal TAUTOXPOVA O HWOXAOG UTTAOKOPIOMATOG, ME TTEPIOTPOPIKA dUvVaN

KATAAANAN TTPOG xelpokivnTo EeyAT{wua, @TAVEI OTO KAEIOIHO PEXPI TO OTOTT TTOU

dnuioupyei n oeRva avagopdg (Eik. T-1).

IAIAITEPH MNMPOZOXH: o1o TEAOG TNG EVEPYEIQG, Eival onUavTikKd 0 HOXAOG va gival OTo

OTOTT TTAvVW GTN o@riva TéAoug diadpoung (Eik. T-1). Autr n B€on eyyudtal TNV ac@ain

unxavik otaBepdtnTa Tou Bpayiova Tng AaBidag “C”.

6.1.1.2 PuBpioeig Aafidag “X” (6mmoioval):

ToTroBeTAOTE AVANETT OTA NAEKTPOBIO £va TTAXOG AVTIOTOIKO OTO TTAXO0G TWV EAATUATWY,
eTmaAnBelaTe 6Tl 01 Bpayioveg, TOTTOBETNUEVOI €vag KOVTA OTOV GAAO XElpokivnTa,
TIPOKUTITOUV TTApAGAANAoI Kail Ta NAEKTPOBIO o€ Agova (AIXPEG VO GUMTTITITOUV).

Mpémer mavra va AapBaverar utréwn 6T gival avaykaia pia eyaAdTepn diadpoprn)
atrd 5- 6 mm oe oxéon pe Tn B€on TTOVTOPIOUATOG WAOTE VA QOKEITAl OTO PETAAAO N
TTPORAETTOPEVN BUVAUN.

EkteAéoTe TN puBuIon, av eival avaykaio, Aaokdpovtag TiG Bideg PTTAOKApPIoPATOG
TwV BPaxIOvVwV TTOU PTTOPOUV Va TTEPIOTPEPOVTAI 1) METAKIVOUVTAI OE AUPOTEPES TIG
KaTeUBUVOEIG KATA TOV GEOVA TOUG, OTO TEAOG PUBUIONG OQAAIOTE TTPOCEKTIKA TIG BidES
UTTAOKOPIOHATOG.

6.1.2 M'evik6g SiakéTTNG O¢€ Béon “ 1 7.

O1 ak6AouBeg ana)\nes(mslg npavpmonmoﬂwm TIPIV  KTEAECETE  OTTOIOOATIOTE

EVEPYEIQ TTOVTAPIOPATOG PE YEVIKO SIaKOTITN O€ Béan “ 1”7 (ON).

EuOuypqpplon TWV NAEKTPOJiWV TG AquBug
TomoBeToTe avApETa OTA NAEKTPOBIA EVal TIAXOG QAVTIOTOIXO OTO TIAXOG TwV
eAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIONA, €TTOANBEUOTE OTI Ta NAEKTPOOIA, TOTTOBETNPEVA
KOVTA péow TNG Asitoupyiag “rpooéyyion” (BAéTe Tapdypago 6.2.1), TTPoKUTITOUV
eubuypappiopéva.

- Av cival avaykaio €ToAnBeUoTE TN OwOoTH OTepéwon Tou Ppayiova (BAEme
TTPONYOUHEVEG TTAPAYPAPOUG).

YukTIKA povada:

- EmoAnBevoTe Tn Acitoupyia TNG WUKTIKAG MOvAdAg Kal T owaoTr €viagn Twv
TOXUOUVOEOHWY TwV CWARVWY vePOU (duo oUVOETHOI GTN YEVVATPIA Kal duo OTn
AaBida): To GRA ptraivel o€ Aeitoupyia Tov TTPWTO KUKAO TTOVTOPIOUATOG Kal
OBrVel HETG €va TTPOKABOPITPEVO XPOVO [N AEITOUPYiag TNG PNXAVAG.

ZHMANTIKO:

Ze TIEPITTITWON evepyoTroinong Tou ouvayeppou GRA (AL. 7) Ba pmopouaoe va eival

avaykaio va agaipedei 0 agpag TTou UTTAPXEl 0TO USPAUAIKO KUKAwPA WOTE va

EeKIVIOEI N KUKAOPOPIa TOU VEPOU.

H diadikacia ivar n akdéAoubn:

- ZBnAaTe T pnyavn,

- Avoi¢te Tn BaABida ekpong (Eik. B-12),

- EmavekkivAoTe Tn gnxavn kai evepyotroifoaTe 1o GRA,

- KheioTe T BaABida ekpong HOAIG 0 aépag TeAEIWTEl va Byaivel Kal apyidel va Byaivel
povo vepo.

6.2 PYOMIZH TQON MAPAMETPQN MONTAPIZMATOZ

O1 TrapdueTpol TTou kaBopidouv Tn BIGUETPO (SIATOWN) KAl TO PNXAVIKO KPATNUA Tou
onueiou givai:

- Alvaun acgkoUpevn a1d Ta NAeKTPOdIA.

- Pelpa movrapioparog.

- Xpo6vog TTovTapiopaTog.

e ENeyn €IBIKAG TTEipag eival avayKaio va eKTEAEGTOUV PEPIKEG DOKIUEG TTOVTAPIOTUATOG
XPNOIHOTIOIWVTAG TEPAXIA EAAOPGTWY iBIag TToIGTNTAG Kal TIAXOUG PE TO €pyo TTou Ba
EKTEAEOTE.

6.2.1 PUBpion Tng SUvaung kai AeiIToupyia Tpootyyiong (W6vo agpoAafida)

H pGBpion Tng OUvapung TTPAYUATOTIOIEITAI OF€ QUTOMATO TPOTTIO A XEIPOKIvNTO
(evepywvTag oTo pUBNICTH TTiEONG TNG HOVAdAG aépa).

H emAoyn Tou autépatou TpéTou (TTpoadiopiopdg default) i Tou xeipokivnTou yivetal
TECOVTAG TTEPIOOOTEPEG POPEG TO TTARKTPO “MODE” (Eik. C-5) péxpl va ey@avioTei
“MAINTENANCE” oTnv 086vn, 0Tn Guvéxela Pe Toug KEPOOPEG TNyaivoupe ag “AUTO”
Kal géow Tou evkovtep emAéyoupe “AUTO” | “MAN”. Migfoupe TO €VKOVTEP yia va
£MBERAIWOOUNE TNV ETTIAOYT.

AuTopaTtn pubuion:

EmAéyovtag “AUTO” pmopei va TTpoadiopiaTei n emBuunTtA Tipr duvapng, mélovTag
TO0 TAAKTPO OTn AaBida Ta NAeKTPOdIA TTPAYUATOTIOIOUV TNV TIPOCEYYION ME TNV
TTPOadIopIoPEVN dUVaUN XwPig va TTapAyeTal pelua.

e 1pdT0 “AUTO”, KaTA TOV KUKAO TTOVTaPIoNaTOG, N dUvapn oTa NAEKTPOdIa pubpideTal
autopaTta avaloya WE TIG TIMEG TTOU TTPOOdIOPIOTNKAV OTO TTPOYPANMA TTOVTAPIOUATOG.
Xeipokivntn pUBuIon:

EmAéyovtag “MAN” gival Suvatdv va TTpoodIopIaTEi N TIPA TNG SUVAPNG EVEPYWVTAG
Xelpokivnta ato pubpioT Tieang (Fig B-9): puBuioTte 3 bar kai TTpaydaTOTIOINOTE
TNV TTPOCEYYIoN TwV NAEKTPOdiwv Yéow Tou TTARKTPou TnG AaBidag, diapdaTe oTnv
0086vn TNV TIYA TN dUvapng TTou eTTITEUXONKE, QUEAOTE TNV TTIETN KaI ETTAVAAGBETE TNV
EVEPYEIQ TTPOCEYYIONG PEXPI VO PTACETE OTNV EMOUPNTA TIUA.

e 1po1T0 “MAN”, KATG TOV KUKAO TTOVTapiopaTog, n dUvaun ota nAekTpddia Ba givail n
pubuIZdPEVN XEIPOKiVNTA CUP@PWVA WE TV TTIO TIAVW TrEPIypa@duevn diadikaoia.

>tov Miv. 1 TepIéXovTal oI GUPPBOUAEUOUEVEG TIPEG TTiEONG avAAoya PE Ta UANIKG TTPOG
TTIOVTAPIOUA.

AgiToupyia TTpootyyiong:

EmTpétmel TNV TTpocéyyion Twv NAEKTPOBiWY PE TNV TTPOCBIOPITHEVN BUVANN XWPIG VO
TTapayeTal pelpa.

Eivar duvati n Tpooyyion Twv NAEKTPOdIwWV OE OTTOIOOATIOTE  TTPOYPAPNT
TTOVTOPIoPOTOG PE TNV akOAouBn diadikaaia (SITTAG KAIK):

MéoTe kal a@rioTe 10 TTAAKTPO AaBidag Kol ApEéOowG HPETE KPATAOTE TTIECUEVO TO
TIAAKTPO. H AaBida TTpooeyyifel kal dlaTnpei KAEIOTA Ta NAEKTPODIA PEXPI TNV ETTOPEVN
ateAeuBépwon Tou TARKTpou. H 0Bdvn epgaviCel “SQUEEZING” kai 1o Aevr oTn
AaBida avaBoafrvel.

MPOZOXH: n XpAon TTPOCTATEUTIKWY YOVTIWV MTTOPEi VA KAVEI TTIO
SU0KOAN TnVv Tpoofyyion ME SITTAA KAIK. ZUVIOTATOI YIO OQUTO Vo
€MIAEyETAI N TTPOCEYYIoN péoa oto Tpoypaupa “MAINTENANCE”.

NPOZOXH!
YMNOAOINOZX KINAYNOZ! Kai o€ auTov Tov TPOTIo AEIToupyiag u@ioTaTal
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o Kivduvog ogUVBAIYPNG Twv dvw dkpwv: AABeTe Ta KATAAANAa péTpa yia TRV
mePITTWON auTh (BAETTE KEQAAaIo aoPAAsIa).

6.2.2 AuTOpOTOG TIPOCJIOPICUOG TWV TIAPAUETPWY TrovTapiopatog (Pelua,
Xpo6vog)

(Mapdypagog 4.2.1 kai Eik. C)

O1 TTapdueTpol TTOVTaPIoPaTOG TTPOCdIoPifovTal auTopaTa ETIAEyovVTOaG TTAXOG Kal
UAIKO (*) TwV EAQGOHATWY TTPOG CUYKOAANGN avApETT OTIG OKOAOUBEG EQAPUOYEG:

- EASY (duo idia eAdoparta).

- PRO (duo idia 1} diapopeTIKG eEAGopaTa).

- MULTI (tpia idia A di0@opeTIKG eEAdopaTa).

Oewpeital owaTh N ekTEAEON Tou onueiou 6Tav UTTORAGAAOVTOG éva Seiypa o€ doKIun
£QEAKUTOU, TTPOKOAEITAI N e€aywyr TOU TTUPKVa TOu OnuEiou GUYKOAANCONG aTré éva
atroé Ta duo eAdopaTa.

A (*) ZHMEIQZH: Ta otdvropvt d108éoipa UAIKG givai:

- “Zidnpog” (ouvrépyeuon “Fe”): eAdopara  amod
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Fe Zn” (ouvr. “Fz”): yaABaviopéva eAdopata amé oidnpo xounAng
TEPIEKTIKOTNTAG AVOpOKOG,

- “Hss” (ouvr. “Hs”): eAdoparta amd XdAuBa pe upnAé 6po Bpadiong (700 MPa
max),

- “B6pi0” (ouvr. “Br”): eAdoparta amé xaAuBa Bopiou.

oidnpo  xapnAng

6.2.3 MpoodiopIouOg PE XEIPOKIVITO TPOTTO TWV TTOPAHETPWY TTOVTAPITHATOG
Kol dnuioupyia TTPOYPANHATOG TIPOCOPHUOCTHEVOU OTIG OVAYKEG OOG

Eivai duvaTtdv va TpoodiopioTouV HE XEIPOKIVNTO TPOTTO O TIAPAUETPOI TTOVTAPIOHATOG
Y10 va eKTEAEOETE Ia QOKIMA OUYKOAANONG A yia va dnUIOUPYNOETE €va TTPOYPOUHT
TIPOCOPUOCUEVO OTIG AVAYKEG OOG.

ZekIvwvTag amod Tov TpéTo “Easy, Pro, Multi” miéoTe To TARKTpo 1 TG Eik. C yia
Tpia OEUTEPOAETTTA TTEPITTOU WOTE va pTTEiTe otV £papuoyr “MANUAL/PROGR” kai
ETMIAEETE PE TO iDIO TTAAKTPO TNV TTOPGUETPO TTPOG UETABOAN: TTIEOTE KAl TIEPIOTPEYTE TO
EVKOVTEP Y10 VO UETABAAETE TNV TIYA, TECTE EaVA TO EVKOVTEP VIO VA ETTIRERAIWOETE.
Me auTOv Tov TPOTTO PTTOPEITE ON VO XPNOIUOTIOINCETE GTO TIOVTAPIOUA TIG ETTIAEYHEVEG
TTOPAPETPOUG, aAAG OEv Ba aTTOBNKEUTOUV.

Mo va eTOTPEWETE OTNV APXIKA EQAPHOYT TTIECTE yia 3 SEUTEPOAETTTA TO TTARKTPO 1 TNG
Eik. C, epgavigetal “program store?”, emAégte “NO” yia va MHN atrofnkevoete, “YES”
yla va aTroBnKeUoETE e GVoua.

To e€aTopIKEUPEVO TTPOYPAPMA PE OVOUO UTTOPET VO EavayPNOIYOTTOINBE OTTOIOdNATTOTE
oTIyMA Yéoa oTnv e@appoyn “CUST”.

6.3 AIAAIKAZIA NMONTAPIZMATOZ

Evépyeieg TTou 1ox00uV yia OAa Ta epyaAegia, EKIVWVTAG atmd TIG epapuoyég “Easy,

Pro, Multi”:

- EmA£éETE Ta eAdopaTa TTPog oUuyKOAANGN (UAIKG Kal TTdxn) ME TO EVKOVTEP.

- Epoaviote TIg TTOPAPETPOUG TTOVTAPIOPATOG TTOU TTPONYOUHEVWG TTPOadIopicaTe
(Eik.C-1).

- Evdexopévwg, TpooapudoTE OTIG AVAYKEG 0OG TO TTPOYPAUHA TTovTapiopaTtog (BA.
TrponyoUpEvVn TTapdypapo).

6.3.1 AEPOAABIAA

- EmA£ETe TOV TPpOTIO TTOVTApioHaTOog, ouvexr 1 TTaApikéd (Eik. C-2).

- AKOUPTIAOTE TO NAEKTPODIO Tou OTaBepoU Bpaxiova oTnv em@AveId VOGS TwV
eEAAOPATWY TTPOG TTOVTAPIOHA.

- MéoTe To TARKTPO 0TN AaBn TN AaBidag emmiTUyXaAvovTag:
a) KAegiolgo eAaopdaTwy avapeaa ota NAekTpOdIa.
b) ‘Evapgn kUkAou TTovtapiopaTog pe dIGBaon peUPATOG ETIICNPACHEVN OTTO AevT

OTOV TTiVAKA EAEYXOU.

- AQAOTE TO TTARKTPO PETA aTTO YEPIKG OEUTEPOAETTTA ATTO TO OPRACIMO TOU AEVT _%-

- 210 TEAOG TOU TIOVTAPIOUATOG €MQavifeTal TO péoo Pelpa Trovrapiopatog
(e€aipoupévwv apxXIKWV Kal TEAIKWV KAIHAKwY) Kal N A0vaun oTa nAekTpodia.
2TIG EMPAVIJOPEVEG TINEG UTTOPET va TTPOCTEBET Hia “TTPo€eId0TToINGN”, ETTICNUACHEVN
ammé 10 KOKKIVO avafoofnvopevo Aevt otn AaBida (BA. MIN. 2), Bacer Tou
OTTOTEAEOPATOG TTOU ETMITEUXONKE PE TO TTOVTEPIONA.

- 210 TéAOG TNG £pyaciog TOoTToBeTAOTE §avd Tn Aafida oTo €101KO UTTOOTHPIYHA TTOU

UTTAPXEl OTO KOAPOTOI.
A MPOZOXH: Tmapouciag emikivduvng tdong! EmaAnBeldere mwavra Tnv

aKEPAIOTNTA TOU KaAwdiou Tpogodoaia Tng AaBidag, 0 TTPOOTATEUTIKOG
AUAOKWTOG OWANRVAG Bev TTPETTEI Va gival KOPUEVOG, OTTACHEVOG 1 TTaTNpéVOG!
Mpiv ka1 katd Tn XpAon Tng Aapidag Befaiwbeite 6TI TO KAAWSIO €ival pakpud
a1rd MEPN OE Kivnon, TTNYEG BEPUOTNTAG, KOPTEPEG ETTIQPAVEIEG, UYPA KATT.

MPOZOXH: n Aafida TrepiEXel TO OUVOAO HETATXNMATIONOU, HOVWONG

Kol avopbwong avaykaia yia TO TTOVIAPIOHO, Of TTEPITITWON TToU
uTTdpXouv au@IBoAieg yia TNV okepaidTNTA TnG AaBidag (Adyw MTWoEwv,
SuvaTwv KPoUCEWV KAT.) OTTOCUVOECTE TNV TTOVTA KOl OUMPBOUAguUTEiTE éva
egouaiodoTnuévo TeXVIKOG o€pBIg.

6.3.2 NIZTOAI STUDDER

NMPOZOXH!

- Tao va OTEPEWOETE fj OTTOOUVAPUOAOYHOETE Ta £6APTAMATA OTTO TO PAVOPEV TOU
TTOTOAIOU XPNOIPOTIOINOTE SUO OTABEPA ECaYWVIKA KAEIBIG WaTeE va eutrodifeTal n
TTEPIOTPOPH TOU idIOU TOU PavVOPEV.

- X& TIEPITITWON TIOU EKTEAEITE £PYO O€ TTOPTEG ) KAAUPPOTA KIVATAPO QUTOKIVATWY,
OUVOEDTE UTTOXPEWTIKG JE QUTA TNV PTTEPA YEIWONG WOTE va euTodideTal n didBaon
PEUPOTOG OTTO TOUG PEVTETEDEG Kal, TTAVTWG, KOVTA OTNV TTEPIOXT TTPOG TTOVTAPIoHT
(MOKpPEG OIadPOPEG PEUPATOG EAATTWVOUV TV OTTODOTIKATNTA TOU ONEiou).

2Uvdeon Tou KaAwSiou cwWUATOG:

a) AToyupvwoTe To éAaOPa 600 To dUVATOV TTIO KOVTG OTO ONUEio OTTOU TIPETTEN Vo
EPYOOTEITE, O€ ETMPAVEIQ TTOU VO AVTIOTOIXEI JE TNV ETTIPAVEIN ETTAPAG TNG PTTEPAG
yeiwong.

b1) XtepewoTe TNV uTTdpa a1 XaAKS OTNV ETTIPAVEID TOU EAGOUATOG XPNOIKOTIOIWVTAG
pia AIAPOPQMENH AABIAA (povTéAo yia OUYKOAAADEIG).

EvaMakTikd atov 1péTTo “b1” (SUOKOAIO TTPOKTIKAG €KTEAEONG) UIOBETAGTE TN
Adon:

b2) MovtdpeTe pia podEAA GTNV ETTIPAVEI TOU EAGOUATOG TTOU £XETE TTPONYOUPEVWG
ETOINAOEI, TTEPAOTE TN POOEAA PECW TNG OXIOUAG TNG WTTAPAG OTTO XOAKO Kal
MUTTAOKAPETE TNV HE TOV EIBIKO TIPOUNBEUOHEVO TPIYKTAPA.

MovTdpioua podéAag yia oTepEWON TEPUATIKOU YEiWONG
EykataoTriote 010 pavdpév Tou oToAIoU To €181kO NAekTpodio (OEZH 9, Eik. I) kal
ToTroBeTrOTE Péoa TN podéda (OEZH.13, Eik. I).

AkoupTroTe TN podéAa aTnv eTTIAeypévn TTeploxn. PEpTe o€ TTagn, oTnv idia TrepIoxn,
TO TEPUATIKO YEIWONG, TMECTE TO TTANKTPO TOU TTIOTOAIOU EKTEAWVTAG TN OUYKOAANGN

NG PodéAag aTnv oTroia Ba EKTEAETETE TN OTEPEWAN OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

MovTdpioua o€ Bideg, TPoXiokoug, Kap@id, HAoug

E@odidoTe To TOTOA pe T KATAAANAO NAEKTPODIO, TOTTOBETAOTE TO AVTIKEIUEVO TTPOG
TIOVTAPIOPA KOI GKOUPTTAOTE TO 0TO éAacpa oTnv emMOuPNTH B€0n, TECTE TO TTARKTPO
TOTOAIOU: OTTEAEUBEPWOTE TO TIAAKTPO POVO a@oU TIEPATEl O TTPOCBIOPICHEVOG

XPOvog (oBrAoINO Aevt _%_ ).

MovTdpiopa EAAOHATWY ATTO HIa HOVO TTAEUPd

EykataoTrioTe 010 pavdpév moToAioU To TTpoBAeTTOpEVO NAekTpddIo (OEZH 6, Eik. |)
TECOVTAG TIAVW OTNV E€TTIPAVEI TTPOG TTOVTApIoua. Evepynote oto TAAKTPO TOU
TOTOAIOU, a@ACTE TO TTANKTPO HOVO a@oU TIEPATEl O TIPOCDIOPIOHEVOG XPOVOG

(oBAoiIpo Aevt _%_).

MPOZOXH!

Méyioto Trax0g EAGOPATOG TTPOG TTOVTAPIOHA, aTd pia évo TAeupd: 1+1 mm. Aev

€ival aTTodeKTO aUTO TO TTOVTAPIOHA OE PEPOUTES EYKATATTACEIG AUAGWHATOG.

Mo va emTUyXavovial CWOTA aTTOTEAEOUATA OTO TTOVTAPIOHA €AACHATWY  €ival

avaykaia n uloBETNoN OpIoPEVWY BACIKWY JETPWV:

1 - TéAeia oUvOEON CWHATOG (YEiwon).

2 - Ta duo pépn TTPOG TTOVTAPIOPG TTPETTEI VO OTTOYUPVWOOUV atmd evdexdueva
Bepvikia, ykpdoa, éAaia.

3 - Ta duo pépn TTPOG TTOVTAPIOHA TIPETTEI VA €ival OE ETTAQN TO £va PE TO AAAO, XwPig
OIGKEVO, OTNV avaykn TTPETApPETE PE éva epyaAeio, OxI e To TIOTOAI. Mia Trieon
uTrEPPBOAIKG SuvaTr 0dnyei o€ AoXnKa atToTeAéopaTA.

4 - To Tay0g TOU OVWTEPOU Tepaxiou Oev TTPETTEN va EETTEPVE TO 1 mm.

5 - H aixun Tou nAektpodiou TrpéTel va €xel SIGUETPO 2,5 mm.

6 - Z@i¢te KOAG TO TTAgINAEDdI TTOU WPTTAOKAPElI TO NAEKTPODIO, €TTAANBeUOTE OTI Ol
ouUVOETPOI TwV KaAwdiwv ouykOAANCONG €ival JTTAOKapPIoUEVOI.

7 - Otav TTOVTAPETE, OKOUUTTAOTE TO NAEKTPODIO QOKWVTAG Mo Aappd Trieon (3+4
kg). MiéoTe TO TTAAKTPO KaI APACTE Va TTEPATEl O XPOVOG TTOVTAPIOHATOG, HOVO
TOTE ATTOUOKPUVOEITE PE TO TTIOTOAI.

8 - Mnv amopakpUveoTe TTOTE TTEPICOOTEPO atrd 30 cm aTd TO OnUEio OTEPEWONG

oWHaTog (Yeiwong).

D, M N

Movrdpiopa kal E€AgN TaUTOXPOVa EISIKWY POdeAWV

AuT N epappoyn ekTeAsiTal eyKaBIOTWVTAG KAl GQAAI(OVTAG EVTEAWSG TO PAVOPEV
(©EZXH 4, Ei. 1) oto owpa Tou ggaywyéa (OEZH 1, Eik. 1), yotdwoTe Kai o@alioTe
€VTEAWG TO GAAO TEPPATIKG Tou e€aywyéa oto mOoTOM (EIK. ). TorroBetAoTe TNV €10IKN
podéAa (OEZH 14, Eik. |) oto pavdpév (OEZH 4, Eik. |), akivnTOTTOIWVTOG TNV HE TNV
€101k Bida (EIK. 1). MovtdpeTé TNV oTnv eviiagepopEVn TTEPIOXT puBuifovTag TNV TTOVTa
OTIWG YIO TO TTOVTAPIOHA TwV POSEAWV Kal EEKIVATTE TNV EAGN.

210 TENOG, TIEPIOTPEYTE TOV e§aywyéa Katd 90° yia va aTToKoAAAoTE T podéAa, TTod
JTTOpEi va TrovTapIoTEl {ava o€ véa Béan.

5
- Oéppavon kai diéAaon eAaopdTwY

e autév Tov TpoTo Acitoupyiag 1o TIMER (TAIMEP) eival atmevepyotroinuévo yia
default: emAéyovTag 1o Xpdvo ouykOAAnong n 086vn epgavidel “ inf” = Xpovo atreipog.
H didpkeia Twv evepyeiwv givar AoImTév XeIpokivnTn epdoov kabopideTal atréd To XpOvo
TTOU JITNPEITAl TIECUEVO TO TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU.

H évraon Tou pelpatog pubBpileTal autépaTa avaAoya e TO ETTIAEYMEVO TTAXOG
eAaoparog.

13
Oéppavon eAaopaTWV

EykataotrioTe To nAekTpddio GvBpakog (OEZH 12, Eik. |) aTo pavdpév Tou TToToAIoU
UTTAOKGPOVTAG TO PE TO SOKTUAIO. AyyigTe e TNV aIXur Tou AvBpaKa TNV TIEPIOXH TToU
TTPONYOUNEVWG ATTOYUUVWOOTE KOl OTTPWETE To TTARKTPO Tou TTiIgToAIoU. EvepynoTe
ammd €Ew TIPOG Ta péoa PE KUKAIKA Kivnon woTe va Beppdvete To €AaOuA TTOU,
okAnpUvovTag, Ba MOTPEWEI OTNV apxIK BEan.

Ma va atmopuyeTe TNV UTTEPBOAIKN €TTAVAPOPE TOU EAAOHOTOG, ETTECEPYATTEITE HIKPEG
TTEPIOKEG KOl AUEOWG PETA TTEPAOTE £va UYPO TTAVi, WWOTE VO KPUWOEI N ETTEPYACHEVN
TepIoxh.

G
Aigéhaon eAaoudTwyv

e autr) Tn B¢éon doulelovtag pe To €10IKO NAEKTPOSIO PTTOPOUV va eTITTEdWOOUV
eAdopaTa TTou €Xouv TTapaPopPwoEi og oplouéva onueia.
(©

MovTdpioua pe diaAeirouca Asitoupyia (MTaAwpa)

AuTr n e@appoyn €ival KATGAANAN yia TO TTOVTAPICUG HIKPWY 0PBOYWVIWV KOUUATIWV

€AGOPATOG WOTE VO KAAUTTTOVTAI TPUTTEG ATTO OKOUPIG A aTTd GAAEG QITIES.

BaATe 1O €101k6 nAekTPddIo (OEXH 5, EiK. ) oTO pavdpév, O@i§Te TTPOOEKTIKA TO

SakTUAIO OTEPEWONG. ATTOYUUVWOTE TNV evOIa@epduevn Trepioxn kal BeBalwBeite 6T TO

KOPMATI EAdopaTog TTou BEAETE va TTOVTAPETE eival KaBapo Kal Xwpig Ykpaao ) Bepviki.

TOTTOBETAOTE TO KOWMATI KOI OKOUMTIAOTE TIAVW TOU TO NAEKTPODIO, OTTPWETE TO

TTAAKTPO TOU TTIOTOAIOU KPOTWVTAG TIAVTA TTIECUEVO TO TTARKTPO, TTPOXWPEITE PUBNIKG

akoAouBwvTag Ta diaAgippaTa épyo/avdTrauon TTou divovTtal atrd TNV TTOvVTa.

I131aiTepn TTpoooxn: Katd Tnv epyacia aoknoTe pia eAappd trieon (3+4 kg), evepynoTe

aKoAouBwvTag pia 1I6aVIKA YPapur o€ 2+3 mm atrd To TTEPIBWPIO TOU VEOU KOPPATIOU

TIPOG OUYKOAANON.

MNa va €xete KaAd atroteAéopara:

1 - Mnv amopakpUveoTe TepIoadTePo ammd 30 cm amd TO onueio oTEPEWONg
owuaTog (yeiwon).

2 - Xpnolpotrolgite eAdopaTa kGAuywng TTaxoug 1o oAU 0,8 mm kaAUTepa av amod
avoIgeidwTto xdAuBa.

3 - Zmnv kivnon Trpoxwpruatog akoAouBroTe To pubud Tou cag divel n TOVTA.

MpoxwpdTe TN OTIYW TNG TTAUONG, OTAPATATE TN OTIYMI) TOU TTOVTOPIOUATOG.

Xpron Tou TpopnBeudpevou e§aywyéa (OEZH 1, Eik. 1)

Fardwpa kai €A§n podeAwv

AuTA N g@appoyn ekTeAETal eykaBIoTWVTAG Kal o@aAifoviag To pavdpév (OEZH 3,
Eik. 1) 010 owpa Tou nAektpodiou (OEZH 1, Eik. I). MatdwoTe TN podéAa (OEXZH 13,
Eik. 1), Tovtapiopévn 6Twg TepIypd@eTal o Tavw, Kal apxXioTte Tnv €Agn. Z1o TéAog
TIEPIOTPEWTE TOV £§aywyéa KaTd 90° yia va aTTOKOAACETE Tn podEAa.

Fardwpa kai €Agn eipwv

AUTA N epappoyn ekTeAEiTaI EYKaBIOTWVTAG Kal apaAifovTag To pavdpév (OEZH 2, Eik.
1) oTo owpa Tou nAekTpodiou (OEZH 1, Eik. I). XwoTe Tov Téipo (OEZH.15-16, Eik. I),
TIOVTOPITPEVO OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW aTo pavdpév (OEZH 1, Eik. 1) kpatwvtag
TPABNYHEVO TO TEPPATIKO TTPOG ToV e€aywyéa (OEZH 2, Eik. 1). ZT0 Té€AOG TNG el0aywyng
aPROTE TO HAVOPEV Kal apxioTe TNV €AEN. 210 TEAOG TPABAETE TO HavdpEV TTPOG TO CPUPT
YIO VO 0QAIPETETE TOV TTEIPO.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI H NMONTA EINAI ZBHZTH KAl ANTOZYNAEAEMENH

AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
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Eival avaykaio va akIvnTOTOINOETE TO BIOKOTTN OTn Béon “O” pe TO
TTPOoUNBeUOEVO AOUKETO.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ £YNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI ANO TO

XEIPIZTH.

- TIpocapyoyr/aTrokaTdoTacn Tng OIaPETPOU KAl TOU TTPO@IA TG aIXuAg Tou
nAekTpodiou,

- OVTIKATdoTaon NAEKTPOdiwv Kal BpaxIovwy,

- £Aeyx0G eUBUYPAPMIONG NAEKTPODIWY,

- €Aeyxog WuEng kaAwdiwv Kal AaBidag,

- €KPON VEPOU CUPTTUKVWONG PIATPOU €I06D0U TTETTIEOUEVOU OEPQ.

- TIEPIOBIKOG €AEYX0G OTABUNG OTn degapevr) Tou vepou Wugng.

- TePIodIKN ETTAARBeUon TTARPOUG avUTTIaPENG OTTWAEIWVY VEPOU.

- £Aeyxog akepPaIOTNTAG KaAwSiou Tpopodoaiag Tng TTOVTAG Kal TNG AaBidag.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZIHX TNPENEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TA KAAYMMATA THZ MONTAZ H THZ
AABIAAZ TIA NA ENMEMBETE £TO EXQTEPIKO TOYZ BEBAIQOEITE
OTlI H MONTA EINAI IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

EvOexopeveg evépyeleg EAEYXOU EKTEAOUPEVEG HE NAEKTPIKN TAON OTO E0WTEPIKG TNG

TIOVTOG WTTOPOUV va TTPOoKAaAéoouv ooBapr] NAekTpoTTAngia TTpokaAoupevn atmd Tnv

Queon eTaQn Pe THAPATA UTTO TAON Kal/f TpaUPATa OQEINOPEVA OTNV AUEDT ETTAQPN UE

TUAMOTA TNG EYKATAOTACNG TTOU €ival o€ Kivnaon.

Mepiodikd kal TAVIWG pE ouxvoTNTa avaAoya PE Tn XPAON Kal TIG OUVOAKEG Tou

TePIBAANOVTOG, €ETMBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG TIOVTAG Kal Tng AaBidag wate

VO AQaIPECETE T OKOVN Kol To PETOAAIKG CcwuaTidla TTou €vaTToBéTovTal OTO

HETAOXNMATIOTH, HOVTOUA 8160wV, TTAGKETO OKPOJEKTWY TPOPOdOaiag KATT. pe &npd

TemEoPEvo aépa (max 5 bar).

ATro@eUyeTe TO KATEUBUVETE TO §NPS aépa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG, PPOVTIOTE YIa

TOV EVOEXOUEVO KABaPIOPO TOUg PE TTOAU JaAakr BoupToa ) KaTGAANAa dIaAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- EmaAnBeloTe 6T o1 kaAwdiwaoelg dev Tapouaidlouv BAGBeg oTn pévwon n
XOAAPWHEVEG-0EEIdWUEVEG TUVOETEIG.

- EmaAnBeloTe 611 o1 Bideg oUvOEONG TOU DEUTEPEUOVTOG TOU PETAOXNMUATIOTH OTIG
pmapeg / TAegideg €§600u eival KaAd o@aNOPEVEG Kal Oev UTTAPXOUV onpeia
oeidwong f utrepBEépuavong.
>TO ENAEXOMENO ANIKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl TIPIN
EKTEAEZETE NIO XYETHMATIKOYZ EAEMXOYXZ H AMEYOYNGEITE XTO
TEXNIKO ZEPBIZ, EAEF=TE OTI:

- Mg yeviko d1akOTITN TTOVTAG KAEIOTO (B€0n “ 1) n 08dvn gival avappévn, o€ avTiBetn
TEPITITWON N aiTia BpiokeTal oTn ypauur Tpogodoaiag (kaAwdia, TIpida Kal
PEUPOTOAATITNG, AOPAAEIEG, UTTEPBOAIKN TITWON KATT.).

- H 086vn dev epgpavifel ofpara ouvayeppol (BA. TIN. 2): agou oTaparicel o
ouvayeppdg, méote “START” yia va €TavePYOTTOINOETE TNV TIOVTA, €AEYETE
N owoTA KukAogopia Tou aépa WiENg Kal eVOEXOMEVWG EAATTWOTE Tn OXEON
dI0AeiTTOUCAG AgIToupyiag Tou KUKAoU £pyaaiag.

- To TuAPATa TToU avrkouv oTo SeuTepeUov KUKAwUa (Bdoelg Bpaxidvwy — Bpaxioveg
- BaoeIg NAeKTPOBIWY - KaAWSIA) dev ival avaTroTEAEOPATIKA EaITiag XaAapwPEVWY
BIdWV A 0&eIdWOEWV.

- O1 TapdueTpol oUyKOAANONG eival kaTAAANAoI TTPOG TNV epyaaia o€ eKTEAEDN.

7.2.1 Evépyeieg oto GRA

2€ TTEPITITWON:

- uTTEPPOAIKAG avAayKng ATTOKATAOTAONG OTABUNG veEPOU TN deCapevn,

- uTtEPPBOAIKAG ouxvaTNTaG TTapéuaong ouvayeppou 7,

- aTmwAEILY vepou,

€ival avaykaio va eTTOANBeUOETE EVOEXOUEVA TTPORBAANATA OTO ECWTEPIKO TNG WUKTIKAG
povadag.

Kdvovtag mavra avag@opd aTnv TTapdypago 7.2 yia TIG YEVIKEG 0dNYiEG KOl OTTWOBNTTOTE
agou atroouvdéoare TNV TTOVTa atrd To SiKTUO TPOPOdOTiag, TTPOREITE OTNV apaipean
TOU TTAEUpIKOU KaAUppaTog (EIK.L).

EAéyEre OTI dev UTTAPYKOUV ATTWAEIEG TOOO ATTO TIG OUVOEDEIG OGO ATTO TIG CWANVWOEIG.
€ TTEPITITWON ATTWAEING VEPOU, JEPIUVATTE VIO TNV AVTIKATAOTAGN TOU TURUOTOG TTOU
€xel uTToOTEN CNUIG. AQaIpéaTe UTTOAEIUPATA VEPOU TTOU EVOEXOUEVWG EEPUYAV KATA TN
ouvTAPNoN Kal KAEioTe §avd TO TTAEUPIKG KAAUpUA.

ATTOKATACGTACTE TNV TTOVTA XPNCIMOTIOILWVTAG TIG KATAAANAEG 0Bnyieg TNG TTapaypdapou
6 (Movtdapiopa).

7.2.2 AvtikatdoTtaon Eowrtepikig Mmratapiag

e TEPITITWON TIOU N nUEPOMPNVia Kal n wpa dev dairnpouvtal 0T PvAun givai
aTaPaiTNTO Va avTIkaTaoTACETE TNV utratapia (CR2032 - 3V) trou TotroBeTeital oTto
TTow PEPOG TOU TTiVaKA EAEYXOU.

Me pnxavi amoouvdedepévn atrd 1o JiKTUO apaipéoTe TIG BidEG Tou TTivaka eAEyXou,
APAIPECTE TOUG OUVOETHOUG Kal AVTIKATOOTACTE TNV UTTATapia.

MPOZOXH! BeBaiwbeite om  ouvdéoate OAOUG TOUG OUVOECHOUG  TIPIV
ETTAVATOTTIOBETATETE TO KAAUPUA TNG PNXAVAG.
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TOESTELLEN VOOR LASSEN MET WEERSTAND VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de volgende tekst wordt de term “puntlasmachine” uitgelegd.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET WEERSTAND

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

De puntlasmachine (alleen in de versies met aandrijving met pneumatische
cilinder) is uitgerust met een hoofdschakelaar met functies voor noodgeval,
voorzien van een hangslot voor de blokkering ervan in de stand “O” (open).

De sleutel van het hangslot mag alleen aan de operator gegeven worden die
ervaring heeft of een specifieke opleiding heeft ontvangen voor wat betreft
de hem toegewezen taken en de mogelijke gevaren verbonden met deze
lasprocedure of met een slordig gebruik van de puntlasmachine.

In afwezigheid van de operator moet de schakelaar in de stand “O” staan en
geblokkeerd zijn met een gesloten hangslot zonder sleutel.

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

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op 