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| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING
DIVIETO. ENVERBOD.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER,D'OBLIGATION ET DKOVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
D'INTERDICTION. FORBUDSSIGNALER.
GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND SF VAROITUS,VELVOITUS,JA KIELTOMERKIT.
PROHIBITION SIGNS. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE;FORPLIKTELSER
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND OGFORBUDT.
VERBOTSZEICHEN. S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO,DE OBLIGACIONY FORBUD.
PROHIBICION. GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQZHZ KAI
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E ANATOPEYZHZ.
PROIBIDO. RU NETEHOA CUMBOJIOB BE3OMACHOCTMU,
OBA3AHHOCTU U3ANPETA. y
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PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - DANGER OF ELECTRIC SHOCK -STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA -
FARE FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAZ - OMMACHOCTb NOPAXEHUA AMEKTPUHECKUM
TOKOM.

PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - DANGER OF WELDING FUMES - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON
RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE
P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KATMNQN
ZYTKOAAHZHZ -OMNACHOCTb 1IbIMOB CBAPKW.

PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - DANGER OF EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE
EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRANGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOZ
EKPH=HZ - OMACHOCTb B3PbIBA

PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - DANGER OF FIRE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR
VOOR BRAND -BRANDFARE - TULIPALON VAARA -BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAZ -OMACHOCTb NMOXAPA.

PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS - DANGER OF CRUSHING UPPER
LIMBS - QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - PERIGO DE
ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - GEVAAR VOOR VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - FARE FOR FASTKLEMNING AF DE
@VRE LEMMER - YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA -FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA-
KINAYNOZ ZYNOAIYHZANQ MEAQN - ONACHOCTb PA3OABIUBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEWN.

PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - DANGER OF'‘BURNS - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE
QUEIMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA -
FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZ EFKAYMATQN -ONMACHOCTb OXOIroB.

PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES INTENSES - DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - GEFAHR
STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE
MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE FELTER - VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - FARE FOR INTENSIVE
MAGNETISKE FELT - RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - KINAYNOX ENTONQN HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN - OMACHOCTb
WHTEHCUBHbBIX MATHUTHbIX NONEWN.

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - DANGER OF NON-IONISING RADIATION - GEFAHR NICHT
IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT
STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE -KINAYNOZX MH IONIZONTQNAKTINOBOAIQN - ONTACHOCTb HE UOHU3WPYIOLLEN PAOVALIUN.

PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GENERAL HAZARD - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL -
ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOZ KINAYNOZ - OBLLAA
OMACHOCTb.

ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - WARNING: MOVING PARTS - VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING -
PAS PA DELE | BEV/EGELSE -VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -VARNING FOR ORGAN | RORELSE -TPOZOXH OPIANA
ZEKINHZH - BHUMAHUE, YACTU B ABUXKEHUW.

OBBLIGO DIINDOSSARE OCCHIALIPROTETTIVI-PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE -EYE PROTECTIONS MUST BE WORN -
DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE
PROTECGAO - VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - PLIGT TILAT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEGVERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVANDASKYDDSGLASOGON - YIIOXPEQEH NA
®OPATE NMPOZTETEYTIKAFYAAIA -OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLUTHBIE O4KW.

OBBLIGO PROTEZIONE DELLUDITO - PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE- WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - DAS TRAGEN
VON GEHORSCHUTZ ST, PFLICHT - OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE
OORBESCHERMING ~"PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/AERN - KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN -
OBLIGATORISKTATT SKYDDA HORSELN - YIIOXPEQZH MPOZTAZIAZ AKOHZ - OBA3AHHOCTb 3ALLULLATB CITYX

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI- PORT DESVETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS
COMPULSORY - DASTRAGENVON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO
DE VESTUARIO.DE PROTEGCAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J -
SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETOY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG -
YNOXPEQXZH NA ®OPATE NMPOZTATEYTIKA ENAYMATA -OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALLUTHYIO OOEXAY.

OBBLIGO/INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - WEARING PROTECTIVE GLOVES IS
COMPULSORY - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION -
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKEVERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSHANDSKAR - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKA FANTIA -OBI3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU.

DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AU X PERSONNES NON AUTORISEES - NO ENTRY FOR
UNAUTHORISED PERSONNEL - UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG
TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER -AMNAIOPEYZH MMPOXBAZHE E MH ENITETPAMENA ATOMA
-3ANPET ANA AOCTYNA NOCTOPOHHUX NULL
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VIETATO LUSO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHEVITALI - UTILISATION INTERDITE
DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MEDICAUX ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES - WEARERS OF VITAL
ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE_NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER
ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERATEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIRMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL
USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS ALOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - PROIBIDO O USO DO
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELECTRICOS E ELECTRONICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN
DE PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT
FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN -
PISTEHITSAUSLAITTEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILTA, JOTKA KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA- TARKEITA SAHKO- JA
ELEKTRONILAITTEITA -BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKETILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
HAFTSVETSEN - ATNIAFTOPEYZH XPHZHZI THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYIKEYEX ZQTIKHE
ZHMAZIAZ -UCIMOJIb3OBAHME TOYEYHOU KOHTAKTHOU CBAPOYHOW MALLUWHbI 3ANPELLAETCA NOAAM, UMEKOLLUM HEOBXOOUMBIE
ONAXU3HU ANEKTPOHHbBIE UITU 3NTIEKTPUYECKUE NMPUBOPbLI.

VIETATO LUSO DELLA PUNTATRICE Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DU POSTE .DE SOUDAGE PAR POINTS
AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER -
TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA
SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMCHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN
PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN
KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED
METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA HAFTSVETSEN - AMAITOPEYETAI H XPHEZH THZ
MONTAX XE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXOHKEXZ - UCMOJNIb30BAHUE TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHOW MALUUHbI
3ANPELWAETCA ntoasam, UMEKOLLIMM METATJTIUYECKUE MPOTE3bI.

VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES,
MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES -DO NOT WEAR OR CARRY METALOBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS
MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN
UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANAPITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL,
KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARAMETALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMATOPEYETAI NA ©OPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, PONOTIA KAl MAIFNHTIKEZ NAAKETEZ - 3AI'IPEI.I.I,AETC5I HOCWUTb METANINMMYECKUE NPEOMETDI, YACbI UK
MATrHUTHBIE MJIATbIIO.
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VIETATO LUSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU'PERSONNEL NON AUTORISE - NOT TO BE USED BY
UNAUTHORISED PERSONNEL - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS -PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA -BRUK ER
IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN -
AMNAIOPEYZH XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA -UCIMOJIb30OBAHUE3AMPELLUAETCA NNIOAAM, HE UMEIOLLUM PA3PELLUEHUA.
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7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
7.2 MANUTENZIONE STRAORDINAR

APPARECCHIATURE PER SALDATURA A RESISTENZA PER USO
PROFESSIONALE 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.

AN

Eseguire linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata allaterra
di protezione.

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

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

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

le previste norme e leggi

Ve WA/

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 recipientiin pressione.

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

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

DOO®

- Proteggere sempre gliocchi con gli appositi occhiali di protezione.
- Indossare guanti e indumenti di protezione adatti alle lavorazioni con

saldatura aresistenza.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive

viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o
maggiore a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

AQ®ROOO

| campi magnetici intensi generati dal processo di saldatura a resistenza
(correnti molto elevate) possono danneggiare od interferire con :
- STIMOLATORICARDIACI(PACE MAKER)
- DISPOSITIVI IMPIANTABILIA CONTROLLO ELETTRONICO
- PROTESIMETALLICHE
- Retiditrasmissione dati o telefoniche locali
- Strumentazione
- Orologi

Schede'magnetiche
DEV ESSERE PROIBITA LUTILIZZAZIONE DELLA PUNTATRICE Al
PORTATORI DI DISPOSITIVI ELETTRICI O ELETTRONICI VITALI E PROTESI
METALLICHE.
QUESTE PERSONE DEVONO CONSULTARE IL MEDICO PRIMA DI SOSTARE
NELLE VICINANZE DELLE PUNTATRICI E/O DEI CAVIDISALDATURA.

N

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

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.
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RISCHIO DISCHIACCIAMENTO DEGLIARTI SUPERIORI

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

dimensioni del pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una

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

Ilrischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

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

- Dev’essere eseguita una valutazione del rischio per ogni tipologia di lavoro
da eseguire; & necessario predisporre attrezzature e mascheraggi atti a
sostenere e guidare il pezzo in lavorazione (salvo I'utilizzo di una puntatrice
portatile).

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

- Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente con la stessa
puntatrice.

- Lazonadilavoro dev’essere interdetta alle persone estranee.

- Non lasciare incustodita la puntatrice: in questo caso & obbligatorio
scollegarla dalla rete di alimentazione.

RISCHIO DIUSTIONI

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

RISCHIO DIRIBALTAMENTO ECADUTA

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

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

USO IMPROPRIO
E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa



da quella prevista (saldatura a resistenza a punti).

& PROTEZIONIE RIPARI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della puntatrice devono essere in
posizione, primadi collegarla allarete dialimentazione.
ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti mobili accessibili della
puntatrice, ad esempio:

- Sostituzione o manutenzione degli elettrodi

- Regolazione della posizione di bracci o elettrodi
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA PUNTATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 INTRODUZIONE
Puntatrice portatile per saldatura a resistenza.
La serie e’ costituita da 3 modelli:

Modular 20 TI:

Puntatrice portatile con temporizzatore elettronico. Consente una precisa
esecuzione dei punti di saldatura grazie al controllo elettronico del tempo di
puntatura ,e la regolazione della forza degli elettrodi. Capacita di puntatura su
lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci standard) fino a spessore 1+1 mm.
Digital Modular 230:

Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.

Le caratteristiche principali gestibili da pannello di controllo sono:

- Selezione dello spessore delle lamiere da puntare.

- Correzione del tempo di puntatura.

- Possibilita d’inserzione della pulsazione della corrente di puntatura.

- Regolazione della forza di puntatura.

- Capacita’ di puntatura su lamiera acciaio a basso tenore di carbonio (bracci

standard) fino a spessore 2+2 mm.

Digital Modular 400:
Puntatrice portatile con controllo digitale a microprocessore.
Stesse caratteristiche del modello Digital Modular 230, ma funzionante con tensione
alimentazione di400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESSORISURICHIESTA

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

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

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG.A)

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

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

3- Potenza nominale di rete con rapporto d’intermittenza del 50%.
4- Potenza massima di rete in puntatura.

5- Tensione massima a vuoto agli elettrodi.

6- Corrente massima con elettrodi in corto circuito.

7- Forza massima esercitabile dagli elettrodi.

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

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

4. DESCRIZIONE DELLA PUNTATRICE

4.1 COMPONENTI PRINCIPALI E REGOLAZIONI (FIG.B)
1- Vite di regolazione forza elettrodi.
2- Impugnatura posizionabile destra/sinistra.
3- Foro per montaggio eventuale golfaro.
4- Braccio di saldatura mobile.
5- Braccio di saldatura fisso.
6- Cavo alimentazione.
7- Targa caratteristiche.
8- Microswitch.
9- Regolazione tempo di puntatura (sole nel modello 20Tl (FIG. B1)) ; per i modelli
“DIGITAL vedere 4.2: PANNELLO COMANDI.
10- Leva di puntatura.

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

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

- seleziona lo spessoredellalamiera che sideve puntare.
3- Pulsante di selezione modalita di puntatura:

Jutl

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

puntatura normale.

4- LEDS di segnalazione intervento protezione termica.

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

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI CON LA PUNTATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI E PNEUMATICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO.0 QUALIFICATO.

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

staccate contenute

5.2 MODALITA’'DISOLLEVAMENTO

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

5.3 UBICAZIONE

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

Quando non in uso posizionare la puntatrice su una superficie piana adatta a
sopportarne il peso (vedi*“dati tecnici”) per evitare il pericolo di cadute spostamenti
pericolosi.

5.4 COLLEGAMENTOALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

Puntatrice 1 : alimentazione L1-N.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-N.

Puntatrice 3 : alimentazione L3-N.

etc.

puntatrici 400V:

Puntatrice 1 : alimentazione L1-L2.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-L3.

Puntatrice 3 : alimentazione L3-L1.

Etc.

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

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

6. SALDATURA (Puntatura)

6.1 OPERAZIONI PRELIMINARI

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

diverifiche e controlli con puntatrice scollegata dalla rete:

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

2- Allineamento e forza degli elettrodi:

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

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

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

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

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

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



6.2 REGOLAZIONE DEIPARAMETRI

6.2.1 ModelliDigital:

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

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

6.2.2 Modello TI:

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

6.3 PROCEDIMENTO

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

seguentiistruzioni:

- appoggiare I'elettrodo inferiore sulla lamiera da puntare;

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

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

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

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE

ESEGUITE DALLOPERATORE:

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

- controllo dell’efficienza di elettrodi e bracci.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA PUNTATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA PUNTATRICE SIA SPENTA
ESCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

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

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

attenzione a quanto segue:

- rimuovere la polvere e le particelle metalliche depositatesi su trasformatore, sulle
pareti interne della macchina, etc, mediante ‘getto d’aria compressa secca (max
5bar).

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

alla loro eventuale pulizia con una spazzolamolto morbida od appropriati solventi.

Conloccasione:

- Verificare che i cablaggi non presentine danni all'isolamento o connessioni allentate-

ossidate.

Verificare che le viti di collegamento dell’elemento flessibile al secondario

trasformatore e al supporto brac¢iosuperiore siano ben serrate e non vi siano segni

diossidazione o surriscaldamento.

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O DI RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

- nonsiano intervenute leprotezionitermiche.

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

- i parametri di saldatura (forza e diametro elettrodi, tempo di saldatura) non siano
inadeguatiallavoro in esecuzione.
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APPAREILS POUR SOUDAGE PAR POINTS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

Remarque : dans le texte suivantisera, utilisé le terme “poste de soudage par
points”.

1. SECURITE GENERALE POUR LE SOUDAGE PAR
POINTS

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

AN

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

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

- Contrdler que la prise d'alimentation est correctement branchée a la mise a la
terre de protection.

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

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

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

ordinaire sur les bras et/ou électrodes doivent étre effectuées avec le poste de
soudage par points éteint et débranché du réseau d'alimentation.
La méme procédure doit étre effectuée pour le branchement au réseau de
distribution d'eau ou a une unité de refroidissement a circuit fermé (postes de
soudage refroidis a I'eau) et pour toute intervention de réparation (entretien
correctif).

Ve WA/

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

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

- Ne pas souder surdes récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par



exemple bois,papier,chiffons, etc.).

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

POO®

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

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

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.
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- Les champs magnétiques intenses produits par le processus de soudage par
points (courants trés élevés) peuvent interférer (risque d'endommagement)
avec le fonctionnement des appareils suivants:

- STIMULATEURS CARDIAQUES (PACE MAKER)
- DISPOSITIFSD'IMPLANT A CONTROLE ELECTRONIQUE
- PROTHESESMETALLIQUES
- Réseauxdetransmission données ou téléphoniques locaux
- Instruments
- Montres
Cartes magnétiques

L' UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE EST INTERDITE AUX PORTEURS

D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX OU DE

PROTHESES METALLIQUES. CES PERSONNES DOIVENT CONSULTER LEUR

MEDECIN TRAITANT AVANT DE STATIONNER A PROXIMITE DES ZONES

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

2N

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

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

A RISQUES RESIDUELS é & @

RISQUE D'ECRASEMENT DES MEMBRES SUPERIEURS

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

Le risque doit étre réduit au moyen de mesures préventives opportunes:

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

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

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

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

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

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

RISQUE DE BRULURES

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

RISQUE DE RENVERSEMENT QU DE CHUTE

- Installer le poste de soudagepar 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 dansia 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) estinterdite.

AN

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

-7-

ATTENTION!Toute intervention manuelle sur les parties mobiles accessibles du
poste desoudage parpoints,comme parexemple:

- Remplacement ou entretien des électrodes

- Réglage de la position des bras ou électrodes
DOIT ETRE EFFECTUEE AVECLE POSTE DE SOUDAGE PARPOINTS A L'ARRET
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR.

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

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

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

- Sélection de I'épaisseur des toles:a pointer.

- Correction du temps de pointage.

- Possibilité d'insertion de I'impulsion du courant de pointage.

- Réglage delaforce de pointage:

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

jusqu'a une épaisseur de 2+2mm.

Digital Modular 400 :

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

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

2.3 ACCESSOIRES SURDEMANDE

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

- Chariot pourbras: permet de poser poste de soudage et accessoires.

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

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

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

2-Tension d'alimentation.

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

4- Puissance maximale secteur de pointage.

5- Tension maximale a vide électrodes.

6- - Courant maximal avec électrodes en court-circuit.

7- Force maximale pouvant étre exercée par les électrodes.

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

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE PAR

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

4.2 PANNEAU DES COMMANDES (modeéles “DIGITAL”uniquement) (FIG. C)
1-Touche de correction du temps de pointage :

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

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

J_|_|_|_ : courant de soudage parimpulsions.
Cette sélection permet d'améliorer la capacité de pointage sur les
téles a haute limite d'élasticité ou sur des téles comportant des
pellicules de protection particulieres. La période d'impulsion est
automatique et n'exige aucun réglage.

________ : pointage normal.

4- DELs de signalisation intervention protection thermique.

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



5.INSTALLATION

A ATTENTION ! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET DE RACCQRDEMENTS,ELECTRIQ,UES ET PNEUMATIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET
QUALIFIE.

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

5.2 MODE DE SOULEVEMENT

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

5.3 EMPLACEMENT

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

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

5.4 CONNEXION AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

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

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

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

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

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

etc.

postes de soudage par points 400V :

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

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

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

etc.

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

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

6. SOUDAGE (par points)

6.1 OPERATIONS PREALABLES

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

de contrdles préalables avec le poste de soudage déconnecté :

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

2- Alignement et force des électrodes:

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

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

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

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

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

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

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES

6.2.1. Modeéles Digital :

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

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

6.2.2. Modéle TI:

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

6.3 PROCEDE
Aprés avoir alimenté le poste de soudage, se conformer aux instructions suivantes pour
I'exécution du pointage :
- poserl'électrode inférieure sur la téle@ pointer;
- actionner le levier jusqu'a fin de course, et donc jusqu'a pression du micro-
interrupteur (8-FIG.B), en obtenantainsi:
a) fermeture des tdles entre les électrodes avec la force prédéfinies;
b) passage du courant de soudage prédéfini durantle temps prédéfini.
- relacher le levier de la pince quelquesrinstants apres. Ce retard (maintien) permet
d'obtenir de meilleures caractéristiques mécaniques du point.

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

7.ENTRETIEN

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

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

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

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

- controle alignement des électrodes;

- contrdle fonctionnement des électrodes et des bras.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

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

Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur du poste de soudage comporte

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

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

en mouvement.

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

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

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

comprimé sec (max. 5bars).

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

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

Contréler également les points suivants:

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

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

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER ATOUT
CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,
CONTROLERLES POINTS SUIVANTS:

- avec le levier soudage actionné, le micro-interrupteur doit étre enfoncé (accord a la
carte électronique pour le soudage).

- les protections thermiques ne doivent pas étre intervenues.

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

- les paramétres de soudage doivent étre adéquats au travail en cours d'exécution.
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APPLIANCES FOR RESISTANCE WELDING FOR
PROFESSIONAL USE
Note: In the following text the term“spot-welder” will be used.

INDUSTRIAL AND

1. GENERAL SAFETY RULES FOR RESISTANCE
WELDING

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

AN

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

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

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

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

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 shouldbe switched
off and disconnected from the power supply.

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

Ve AN/

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

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

Do not weld on pressurised containers.

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

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

POP®

Always protect the eyes with suitable eye protectors.

Wear protective gloves and.clothing suitable for resistance welding work.
Noise levels: If the personal daily exposure level (LEPd) is found to be greater
than 85db(A) due to particularly intensive welding operations, wearing
personal protection devices is compulsory.

AQ®ROOO

The strong magnetic fields generated by resistance welding processes (very
high currents) may damage or interfere with:
CARDIAC STIMULATORS (PACE MAKERS)

ELECTRONICALLY CONTROLLED IMPLANTED DEVICES
METALPROSTHESES

Data transmission orlocal telephone networks

Instrumentation

Clocks andwatches

Magnetised cards

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

SUCH PERSONS SHOULD TAKE MEDICAL ADVICE BEFORE STOPPING IN
THE VICINITY OF SPOFTWELDERS AND/OR WELDING CABLES.

AN

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

Electromagnetic compatibility with a domestic environment cannot be
guaranteed.

VA \N—- N <

RISK OF UPPER LIMBS BEING CRUSHED

Both the operating method for the spot-welder and the variability in shape and
size of the piece being welded make it impossible to provide integrated
protection against the danger of the upper limbs being crushed: fingers,
hands, forearm.

Therisk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

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

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

Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

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

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

IMPROPER USE
It is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for
which itis designed (spot resistance welding).
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The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in
position before connection to the power supply.
WARNING: All manual operations on moveable accessible parts of the spot
welder, for example:

- Electrode replacement or maintenance

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



2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1 INTRODUCTION
Portable spot-welder for resistance welding.
The series consists of 3 models:
Modular20TI:
Portable spot-welder with electronic timer. Used for precision spot-welding with
electronic control of spot-welding time, and electrode force adjustment. Spot welding
capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 1+1 mm thick.
Digital Modular 230:
Portable spot-welder with digital microprocessor control.
The mostimportant properties managed by the control panel are:
- Selection of the thickness of the sheet to be spot-welded.
- Correction of spot-welding time.
- Possibility of enabling pulsed welding current.
- Adjustment of spot-welding force.
- Spot welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 2+2 mm
thick.
Digital Modular 400:
Portable spot-welder with digital microprocessor control.
The same features as the Digital Modular 230 model, but operating with a power
supply voltage of 400V(380V-415V).

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

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

3. TECHNICAL DATA

3.1 RATING PLATE (FIG. A)

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

1- Number of phases and frequency of power supply.
2- Power supply voltage.

3- Rated mains power with 50% duty cycle.

4- Maximum mains power when spot-welding.

5- Maximum loadless voltage over electrodes.

6- Maximum current when electrodes are shorted.

7- Maximum electrode force:

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

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

4. DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER

4.1 PRINCIPAL COMPONENTS AND ADJUSTMENTS (FIG.B)

1-  Electrode force adjustment screw.

2-  Left/right hand positionable handgrip.

3- Hole for eyebolt if used.

4-  Movable welding arm.

5-  Fixed welding arm.

6- Power supply cable.

7- Rating plate.

8- Microswitch.

9- Spot-welding time adjustment (only on 20TI models (FIG. B1)) ; for “DIGITAL"
models see 4.2: CONTROL PANEL.

10- Spot-welding lever.

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

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

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

J_l_l_l_ . the welding currentis pulsed.
Making this selection will improve spot-welding capacity on high yield
point sheets or on sheets with special protective film. The length of the
pulse is automatic and requires noregulation.

: Normal spot welding.

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

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

5.INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT.ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS WITH THE SPOTWELDER
COMPLETELY SWITCHED, OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED PERSONNEL.

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

5.2LIFTING THE SPOFWELDER

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

5.3 POSITION

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

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

5.4 CONNECTION TOTHE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1Warnings

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

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

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

Spot-welder1: power supply L1-N.

Spot-welder2: power supply L2-N.

Spot-welder.3: power supply L3-N.

etc.

400V spot-welders:

Spot-welder 1: power supply L1-L2.

Spot-welder 2: power supply L2-L3.

Spot-welder 3: power supply L3-L1.

ete:

A WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the (class

1) safety system provided by the manufacturer, causing serious risks to people
(e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

6. (SPOT)WELDING

6.1 PRELIMINARY OPERATIONS

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

checks and tests with the spot-welder disconnected from the main power supply.

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

2- Electrode force and alignment

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

- loosenthe fastening screw on the top electrode so thatitis able to slide in the hole
inthe arm,

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

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

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

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

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

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

6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS

6.2.1 Digital Models

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

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

6.2.2 Model Tl

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

6.3 PROCEDURE

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

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

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

- release the clamp lever shortly afterwards. This delay (holding) improves the
mechanical properties of the spot-weld.
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When specific experience is lacking we recommend carrying out a number of test welds
using sheet of the same thickness and quality as that of the workpiece.

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

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT ANY MAINTENANCE OPERATION

MAKE SURE THE SPOTWELDER HAS BEEN SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE

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

- electrode alignment checks;

- efficiency checks on electrodes and arms.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE SPOT-WELDER PANELS AND

WORKING INSIDE IT MAKE SURE IT IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

If checks are made inside the spot-welder while it is live, this may cause serious

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

contact with moving parts.

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

following:

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

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

very soft brush or with the appropriate solvents.

Take the opportunity to:
Ensure that the wiring insulation is not damaged and the:connections are tight and
free of oxidation.

- Ensure that the screws connecting the flexible component to the transformer
secondary and to the top support arm are tightly. secured and that there are no signs
of oxidation or overheating.

IF SPOT-WELDER OPERATION IS UNSATISFACTORY, BEFORE PERFORMING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING YOUR SERVICE CENTRE CHECK

WHETHER:

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

- thethermal safeguards have triggered.

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

- the welding parameters (electrode force and diameter, welding time) are unsuitable
forthe job being done.
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WIDERSTANDSSCHWEISSGERATE FUR DIE
GEWERBLICHE NUTZUNG.

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE ‘FUR DAS
WIDERSTANDSSCHWEISSEN

Der Bediener muB ausreichend in den sicheren Gebrauch der
PunktschweiBmaschine eingefiihrt und iliber die Risiken aufgeklért sein, die im
Zusammenhang mit WiderstandsschweiBverfahren bestehen. AuBerdem muB3 er
mit den entsprechenden Schutz- und NotfallmaBnahmen vertraut sein.

AN

- Die Elektroinstallation ist geméaB, 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 ‘solierung oder lockeren AnschluBstellen
verwenden.

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

- Der AnschluB der SchweiBkabel'und planméBige Wartungen an den Armen
oder Elektroden diirfen’ nur bei ausgeschalteter, vom Versorgungsnetz
genommener PunktschweiBmaschine ausgefiihrt werden.

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

Wartung).
VANVANN

- Nicht auf Behéltern, GefdBen oder Rohrleitungen schweiBen, die entziindliche

INDUSTRIELLE. UND

Flussigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

- Nichtauf GefdBen schweiBen, die unter Druck stehen.

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

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

POO®

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

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

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

AQ®AO®®

- Die beim WiderstandsschweiBen erzeugten starken Magnetfelder (sehr hohe
Stromstérken) kénnen folgende Vorrichtungen schédigen oder stéren:
- STIMULATIONSHILFEN FUR DIE HERZTATIGKEIT
(HERZSCHRITTMACHER)
- EINPFLANZBARE,ELEKTRONISCH GESTEUERTEVORRICHTUNGEN
- METALLPROTHESEN
- Dateniibertragungsnetze oderlokale Telefonnetze
- Instrumente
- Uhren
Magnetkarten
TRAGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRISCHEN
LEBENSERHALTENDEN VORRICHTUNGEN ODER METALLPROTHESEN IST
DER UMGANG MIT DER PUNKTSCHWEIBMASCHINE ZU UNTERSAGEN.
DIESE PERSONEN MUSSEN EINEN ARZT AUFSUCHEN, BEVOR SIE SICH IN
DER NAHE VON PUNKTSCHWEIBMASCHINEN ODER SCHWEISSKABELN
AUFHALTEN DURFEN.
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- Diese PunktschweiBmaschine erfillt die Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir die ausschlieBliche Anwendung im industriellen und
gewerblichen Bereich.

Die elektromagnetische Vertrdglichkeit im héuslichen Umfeld ist nicht
sichergestellt.

A resmmswen/ D\ /i &)

QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN

Die Funktionsweise der PunktschweiBmaschine ebenso wie die vielfiltigen

Formen und Abmessungen des Werkstilickes machen die Ausfiihrung eines

integrierten Schutzes gegen die Quetschung der oberen GliedmaBen

unmaglich, also der Finger,Hande und Vorderarme.

Das Risiko muB durch folgendeVorkehrungsmaBnahmen verringert werden:

- Der Bediener muB fachkundig sein oder in das WiderstandsschweiBen mit
dieser Art von Gerét eingefiihrt sein.

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

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

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

- Der Zutritt zum Arbeitsbereich ist Unbefugten zu untersagen.

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

VERBRENNUNGSGEFAHR

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

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

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

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

A DIESCHUTZVORRICHTUNGEN

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

- die Ersetzung oder Wartung der Elektroden

- die Einstellung der Arm- oder Elektrodenstellung
DURFEN NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIBMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG
Tragbare PunktschweiBmaschine zumWiderstandsschweiB3en.
Die Baureihe bestehtaus 3 Modellen:
Modular20TI:
Tragbare PunktschweiBmaschine mit elekironischem Zeitwerk. Sie gestattet die
prézise Ausfihrung der SchweiBpunkte “dank der elektronisch gesteuerten
Punktschweidauer und Elektrodenkraft., PunktschweiBen auf Stahlblech mit
geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu.einer Starke von 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Tragbare PunktschweiBmaschine mitdigitaler Mikroprozessorsteuerung.
Folgende Haupteigenschaften kénnen von der Steuertafel aus beeinfluBt werden:
- Einstellung der zu punktenden Blechstérke.
- Korrektur der Punktschwei3dauer.
- Maglichkeit zum Einschalten.des pulsierenden Punktschwei3stroms.
- Einstellung der PunktschweiBkraft.
- PunktschweiBen auf Stahlblech mit geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu
einer Stérke von 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Tragbare PunktschweiBmaschine mitdigitaler Mikroprozessorsteuerung.
Sie hat dieselben Eigenschaften wie das Modell Digital Modular 230, wird aber mit
einer Versorgungsspannung von 400V(380V-415V) betrieben.

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

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

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

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

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 DATENSCHILD (ABB.A)

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

3-Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%.

4- Maximale Netzleistung beim PunktschweiBBen.

5- Max. Leerlaufspannung an den Elektroden.

6- Hochststrom bei Elektrodenkurzschiuf3.

7- Von den Elektroden ausiibbare Hochstkraft.

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

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

4. BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE

4.1 HAUPTKOMPONENTEN UND EINSTELLUNGEN (ABB.B)

1- Stellschraube Elekirodenkraft.

2- Rechts-links-positionierbarer Griff.

3- Loch fir die Anbringung eines Schékels.

4- Beweglicher SchweiBarm.

5- Feststehender SchweiBarm.

6- Versorgungskabel.

7- Datenschild.

8- Mikroschalter.

9- Einstellung'PunktschweiBdauer (nur beim Modell 20TI (ABB. B1)) ; fir die
Modelle “DIGITAL”siehe 4.2 : STEUERTAFEL.

10- PunktschweiBhebel.

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

- Verstellt die PunktschweiBdauer imVerhéltnis zur Werkseinstellung.
2-Taste fiir die Einstellung der Blechstérke:

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

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

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

5.INSTALLATION

A VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZURVORNAHME DER
ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN NUR
AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST. .

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

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

5.2 ANHEBEN

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

5.3 INSTALLATIONSORT

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

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

5.4.2 Stecker und Dose
Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Hochstlast verbinden und
eine Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter
mit thermischem und magnetischem Uberstromausléser geschutzt ist; der zugehdrige
ErdungsanschluB muB mit dem Erdleiter (gelb-grin) der Versorgungsleitung
verbunden werden.
Die Art des Anschlusses und die Anzahl der Pole des zu verwendenden Steckers
in Abhéngigkeit vom Verteilersystem und von der Versorgungsspannung lhrer
PunktschweiBmaschine muB den Tabellenangaben entsprechen (TAB. 2;3; 4; 5).
Die Hochstlast des Steckers und die Auslésemerkmale der Schmelzsicherungen sowie
des magnetthermischen Schalters sind in den Tabellen TAB. 1und TAB. 7aufgeflhrt
Wenn mehrere PunktschweiBmaschinen angeschlossen werden, muf3 die Speisung
zyklisch zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu
gewéhrleisten. Beispiel:
PunktschweiBmaschinen 230V:

PunktschweiBmaschine 1 : Versorgung L1-N.

PunktschweiBmaschine 2 : Versorgung L2-N.

PunktschweiBBmaschine 3: lersorgung L3-N.

etc.

PunktschweiBmaschinen 400V:

PunktschweiBmaschine 1: Versorgung L1-L2.

PunktschweiBBmaschine 2: Vlersorgung L2-L3.

PunktschweiBBmaschine 3: lersorgung L3-L1.

Etc.

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

6. SCHWEISSEN (PunktschweiBen)

6.1 VORBEREITENDE TATIGKEITEN

Vor dem PunktschweiBen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen

vorzunehmen, bei denen die PunktschweiBmaschine vom Netz genommen sein muf3:

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

ausgefihrtwurde.

Ausrichtung und Kraft der Elektroden:

- die untere Elektrode gut in der Stellung befestigen, die fiir die ausgefiihrte Arbeit
am besten geeignetist,

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

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

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

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

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

TAB. 6fuhrt die Kraft auf, die durch unterschiedliche Armléngen erhéiltlich ist.
Wird die Schraube im Uhrzeigersinn eingedreht (rechts), erhdhtsich die die Kraft
proportional zur Erhéhung der Blechstérke. Man wéhlt jedoch Einstellungen,
welche das SchlieBen der Zange und die Betétigung “des "zugehdrigen
Mikroschalters unter Auslibung einer geringen Kraft erlauben.

2

6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER

6.2.1 Digitalmodelle:

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

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

6.2.2 ModellTI:

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

6.3VERFAHREN

Nach dem Speisen der

punktgeschweiBt:

- Die untere Elektrode auf dem zu.punktenden Blech aufsetzen.

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

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

PunktschweiBmaschine wird folgendermaBen

Bei Fehlen einschlagiger Erfahrung ist es angebracht, einige PunktschweiB3proben
auszufiihren und dazu Blechstarken der gleichen Qualitat und der gleichen Starke wie
fr die auszuflihrende Arbeit zu benutzen.

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

A VORSICHT! VOR DER AUSFUHRUNG VON WARTUNGSTATIGKEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

741 PLA__NMASSIGEWARTUNG .

PLANMASSIGE WARTUNGEN KONNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN
WERDEN:

- Anpassung/Wiederherstellung des Durchmessers undProfils der Elektrodenspitze;

- Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

- Kontrolle der Elektroden und Arme auf Funktionsféhigkeit.

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

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wdhrend das Innere der

PunktschweiBmaschine unter_Spannung steht, besteht die Gefahr eines

schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsfiihrendenTeilen

oder von Verletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

Waéhrend einer Inspektion des Maschineninneren zwecks Reparatur oder Reinigung ist

auf Folgendes zu achten:

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

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

diese sind mit einer sehrweichen Burste oder geeigneten Lésungsmitteln zu reinigen.

Beidieser Gelegenheit:

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

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

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

- bei betatigtem SchweiBhebel tatsdchlich der Mikroschalter gedrickt und der
elektronischen Karte dadurch die Freigabe fiir den SchweiBvorgang signalisiert wird.

=, keine Warmeschutzvorrichtungen ausgel6st wurden.

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

- die SchweiBparameter (Elektrodenkraft und -durchmesser, Schweidauer) nicht
derauszufliihrenden Art entsprechen.
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AL

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
RESISTENCIA

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

AN

- Hacerlainstalacion 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 atierra.

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

- No utilizarcables conaislamiento deterioradoo conexionesmal realizadas.

- No utilizar la soldadora por puntos en ambientes hiimedos o mojados o bajo
lalluvia.

- La conexiéon 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.
Debe respetarse el mismo procedimiento parala conexion alared de aguaoa
una unidad de enfriamiento por circuito cerrado (soldadoras‘por puntos
enfriadas con agua) y en cualquier caso que se realicen intervenciones de
reparacion (mantenimiento extraordinario).

Ve WAV

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

- Asegurarse de que hay un recambio de aireadecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania de los electrodos;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracién de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracién y duracion de la exposicion.

POO®

- Proteger siempre los ojos con las relativas gafas de proteccion.

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

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

AQ®APO®®

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

- DISPOSITIVOS QUE SE PUEDEN IMPLANTAR CON CONTROL
ELECTRONICO |
- PROTESIS METALICAS
- Redes de transmision de datos o telefénicas locales
- Instrumentacion
- Relojes
Tarjetasmagnéticas
DEBE PROHIBIRSE LA UTILIZACION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A
LOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS O ELECTRONICOS Y
PROTESIS METALICAS. |
ESTAS PERSONAS DEBEN CONSULTAR AL MEDICO ANTES DE PARAR
CERCA DE LA SOLDADORA POR PUNTOS Y/O LOS CABLES DE
SOLDADURA.

- Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No.se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A RIESGOS RESTANTES é & ®

- RIESGO DEAPLASTAMIENTODE LOS MIEMBROS SUPERIORES

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

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

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

- Elriesgo debe reducirse adoptando las medidas de prevencién oportunas:

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

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

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

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

- Debeexcluirse de lazonade trabajo las personas ajenas al mismo.

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

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

- RIESGO DE VUELCOY CAIDA

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

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

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

& PROTECCIONES

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

- Sustitucion o mantenimiento de los electrodos

- Ajuste de la posicién de brazos o electrodos
DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
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2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1 INTRODUCCION
Soldadora por puntos portatil para soldadura por resistencia.
La serie esta compuesta por 3 modelos:
- Modular20TI:
Soldadora por puntos portatil con temporizador electrénico. Permite una precisa
ejecucion de los puntos de soldadura gracias al control electrénico del tiempo de
soldadura por puntos, y la regulacién de la fuerza de los electrodos. Capacidad de
soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en carbono (brazos
estandar) hasta un espesorde 1+1 mm.
Digital Modular 230:
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Las principales caracteristicas que se pueden modificar son:
- Seleccion del espesor de las chapas a soldar por puntos.
- Correccion del tiempo de soldadura por puntos.
- Posibilidad de insercién de la pulsacién de la corriente de soldadura por puntos.
- Regulacioén de la fuerza de punteado.
- Capacidad de soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en
carbono (brazos estandar) hasta un espesorde 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Soldadora por puntos portatil con control digital por microprocesador.
Tiene las mismas caracteristicas del modelo Digital Modular 230, pero funciona con
una tensién de alimentacién de 400V(380V-415V).

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

2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

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

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

3. DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

2- Tension de alimentacion.

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

4- Potencia maxima de red en soldadura por puntos.

5- Tension maxima sin carga en los electrodos.

6- Corriente méaxima con electrodos en cortocircuito.

7- Fuerza maxima que pueden ejercer los electrodos.

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

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA POR PUNTOS

4.1 COMPONENTES PRINCIPALESY REGULACIONES (FIG. B)

1-  Tornillo de regulacién fuerza electrodos.

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

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

4- Brazo de soldadura movil.

5- Brazo de soldadura fijo.

6- Cable de alimentacion.

7- Chapa de caracteristicas.

8- Microswitch.

9- Regulacién del tiempo de soldadura por puntos (sélo en el.modelo 20T
(FIG. B1)); para los modelos “DIGITAL"véase 4.2: PANEL COMANDOS.

10 - Palanca de soldadura por puntos.

4.2 PANEL DE MANDOS (s6lo en los modelos“DIGITAL?) (FIG. C)
1-Tecla para la correccion del tiempo de soldadura pof puntos:

- ajusta el tiempo de soldadura en relacién a las condiciones por defecto de fébrica.
2-Tecla parala seleccién del espesor de la chapa:

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

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

_____: soldadura por puntos‘normal.

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

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

5.INSTALACION

/\ |ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. . )

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

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

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION

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

5.3 UBICACION

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

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

5.4 CONEXION A LARED

5.4.1 Advertencias

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

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

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

Soldadora por puntos 1 : alimentacién L1-N.

Soldadora por puntos 2 : alimentacién L2-N.

Soldadora por puntos 3: alimentazione L3-N.

ete.

puntatrici400V:

Puntatrice 1: alimentazione L1-L2.

Puntatrice 2 : alimentazione L2-L3.

Puntatrice 3 : alimentazione L3-L1.

etc.

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

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

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos Digital:

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

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

6.2.2 ModeloTl:

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

-15-



PROCEDIMIENTO).

6.3 PROCEDIMIENTO

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

soldadura por puntos seguir las siguientes instrucciones:

- apoyar el electrodo inferior en la chapa a soldar;

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

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

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

La ejecucién del punto se considera correcta cuando, sometiendo una muestra a
prueba de traccion se provoca la extraccion del nicleo del punto de soldadura de una
delas dos chapas.

7. MANTENIMIENTO

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

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

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

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

- control de la alineacion de los electrodos;

- control de la eficiencia de electrodos y brazos.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

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

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
por puntos pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el
contacto directo con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo
con érganos en movimiento.

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

limpieza, poner atencién en los siguientes puntos:

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

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

necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suavey.disolventes apropiados.

Aprovechando la ocasion:

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

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

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES. MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE QUE:

- con la palanca de soldadura accionada el micro interruptor si se cierra, dando el

asenso ala placa electrénica: para la soldadura.

no hayan intervenido las protecciones térmicas.

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

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

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
RESISTENCIA

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

AN

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

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

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

- Nao utilizar cabos com isolamento desgastado ou com conexdes

desapertadas.

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

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

ordindria sobre os bracos e/ou eléctrodos devem ser efectuadas quando o
aparelho para soldar por pontos estiver desligado e desconexo da rede de
alimentacéao.
O mesmo processo deve ser respeitado para a conexao a rede hidricaouaum
refrigerador de circuito fechado (aparelhos para soldar por pontos
refrigerados com agua) e em cada caso de intervencdes de reparacédo
(manutencao extraordinéria).

Ve WA/

- Nao soldar sobre recipientes ou tubagens que contenham ou que tinham
contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar sobre recipientes em presséo.

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

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou meios aptos para tirar os fumos de
soldadura nas proximidades dos eléctrodos; é necessaria uma abordagem
sistematica para a avaliacao dos limites a exposicao dos fumos de soldadura
em funcdo da composicdo dos mesmos, concentracdo e durabilidade da
propria exposicao.
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- 0Os campos magnéticos intensos gerados pelo processo de soldadura com
resisténcia (correntes muito elevadas) podem danificar ou interferir com:
- ESTIMULADORES CARDIACOS (PACE MAKER) 3
- DISPOSITIVOS INSTALAVEIS DE CONTROLO ELECTRONICO
- PROTESES METALICAS
- Redesdetransmisséao de dados ou telefonicas locais
- Instrumentos
- Reldgios
- Fichas magnéticas -
DEVE SER PROIBIDA A UTILIZACAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR
PONTOS AOS PORTADORES DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS OU
ELECTRONICOS VITAIS EPROTESES METALICAS.
ESTAS PESSOAS DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE ESTACIONAR
NAS PROXIMIDADES DOS APARELHOS PARA SOLDAR POR PONTOS E/OU
DOS CABOS DE SOLDADURA.

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

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

A RISCOSRESIDUOS é & ®

RISCO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES

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

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

realizacdo de uma proteccao integrada contra o perigo de esmagamento dos

membros superiores: dedos, méo, antebraco.

Orisco deve ser reduzido utilizando as oportunas medidas preventivas:

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

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

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

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

- Azonadetrabalho deve ser proibida as pessoas alheias.

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

RISCO DE QUEIMADURAS

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

RISCO DE INVERSAO E QUEDA

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

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

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

A PROTECCOES

As proteccdes e as partes moéveis do invélucro do aparelho para soldar por
pontos devem ser em posicao, antes de conecta-lo arede de alimentacao.
CUIDADO! Qualquer intervencdo manual sobre partes mdveis acessiveis do
aparelho para soldar por pontos, por exemplo:

- Substituicado ou manutencéo dos eléctrodos

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

2.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Aparelho para soldar por,pontos portatil para soldadura de resisténcia.

A série é constituida de 3 modelos:

- Modular20TI:
Aparelho para soldar por pontos portatil com temporizador electrénico. Permite uma
execucdo precisa dos pontos de soldadura gragas ao controlo electrénico do tempo
de soldadura por pontos e a regulagao da forca dos eléctrodos. Capacidade de
soldadura por pontos sobre chapa de ago com baixa percentagem de carbono
(bragos padréo) até a espessura 1+1 mm.

Digital Modular 230:
Aparelho para soldar por pontos portatil com controlo digital de microprocessador.
As caracteristicas principais que podem ser reguladas pelo painel de controlo sdo:

- Selecgdo da espessura das chapas a soldar por pontos.

- Correcgao do tempo de soldadura por pontos.

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

- Regulagéo da for¢a de soldadura por pontos.

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

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

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

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

2.3 ACESSORIOS A PEDIDO

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

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

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

2-Tenséao de alimentacao

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

4- Poténcia maxima de rede na soldadura por pontos.

5- Tensdo maxima a,vacuo aos eléctrodos.

6- Corrente méxima com eléctrodos em curto-circuito.

7- Forca méaxima que pode ser exercida pelos eléctrodos.

Nota: O exemplo de placa presente indica o significado dos simbolos e dos
algarismos; osuwvalores correctos dos dados técnicos do aparelho para soldar por
pontosiquevoecés possuem devem ser detectados directamente na prépria placa do
aparelho para soldar por pontos.

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

4. DESCRIGCAO DO APARELHO PARA SOLDAR POR

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

4.2 PAINEL DE COMANDOS (somente nos modelos“DIGITAL’) (FIG. C)
1-Tecla paraacorrec¢ado do tempo de soldadura por pontos:
-regula o tempo de soldadura por pontos respeito a condicdo default de fabrica.
2-Tecla para a seleccao daespessura dachapa:
- selecciona a espessura da chapa que quiserem soldar por pontos.
3- Botao de selec¢ao namodalidade de soldadura por pontos:
J_|_|_|_ . acorrente de soldadura é pulsante.
Efectuando esta selec¢ao melhora-se a capacidade de soldadura por
pontos sobre chapas com alto limite de resisténcia ou sobre chapas
com especiais peliculas de protecgdo. O periodo de pulsacdo é
automatico, nao necessita de regulacéo.

- _: soldadura por pontos normal.

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

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

5.MONTAGEM

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

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

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

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

5.3 LOCALIZAGCAO

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

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

5.4 CONEXAO A REDE

5.4.1 Adverténcias

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

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

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

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

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

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

etc.

aparelhos para soldar por pontos 400V:

Aparelho para soldar por pontos 1 : alimentagéo L1-L2.

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

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

etc.

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

6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)

6.1 OPERACOES PRELIMINARES

Antes de efectuar qualquer operagao de soldadura por pontos, é necessario efectuar

uma série de verificagdes e controlos quando o aparelho para soldar por pontos estiver

desconexo da rede:

1- Controlar que a conexado eléctrica seja efectuada correctamente segundo as

instrucdes anteriores.

Alinhamento e forga dos eléctrodos:

- bloquear cuidadosamente o eléctrodo inferior na posicdo mais adequada ao
trabalho em execugéo;

- desapertar o parafuso de bloqueio do eléctrodo superior, para permitir o
escorregamento do mesmo no seu préprio furo do brago;

- interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente aquela das chapas a
soldar por pontos;

- FIG.Dfecharaalavanca?2 até que os bragos resultemparalelos e as pontas dos
eléctrodos coincidentes ; apertar o parafuso 3 (d.M6), entregue, no furo 1, para
bloquear a alavanca em posi¢do adequadapara efectuar a regulagdo daforca;

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

- regular a forga exercida pelos eléctrodos.em-fase de soldadura por pontos
FIG.E, agindo no parafuso de regulacéo (1).utilizando a chave entregue; o valor
configurado, em fungdo da posicao do indice'na escala graduada, é indicado na
FIG.F.

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

Apertar no sentido hordrio (dextrorso) para aumentar a forca de maneira
proporcional ao aumento da espessura das chapas, adaptando emtodo o caso a
regulacédo de maneira tal que o.fechamento da pinca e relativo accionamento do
microswitch se realize exercendo um esforgo limitada.

2

6.2 REGULACAO DOS PARAMETROS

6.2.1 Modelos Digital:

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

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

6.2.2 Modelo TI:

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

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

soldadura porpontos seguir asseguintes instrugoes:

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

- accionar a alavanca da pinga no final de curso e depois até premer o microswitch (8-
FIG.B) obtendo:
a) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a forga pré-regulada;
b) passagem da corrente de soldadura pelo tempo prefixado.

- libertar a alavanca da pinga depois de alguns instantes. Este atraso (manutencéo),
confere melhores caracteristicas mecéanicas ao ponto.

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

Considera-se correcta a execugao do ponto quando, submetendo uma amostra a prova
de trac¢do, provoca-se a extracg@o da alma do ponto de soldadura da uma das duas
chapas.

7. MANUTENCAO

A CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR.AS OPERAGOES DE MANUTENCAO,

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

741 MANUTEN(;I'\O ORDINARIA 3 .

AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EFECTUADAS
PELO OPERADOR:

- adequagdo/restauragédo do didmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;

- controlo do alinhamento.dos eléctrodos;

- controlo da eficiéncia de eléctrodos e bragos.

7.2 MANUTENGAQ EXTRAORDINARIA )

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

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

Eventuais controlos efectuados sob tensao no interior do aparelho para soldar

por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto

directo com partes em tensdo e/ou lesdes devidas ao contacto directo com

orgaos em movimento.

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

prestar atencao a quanto seguir:

= remover o pd e as particulas metalicas depositadas no transformador, nas paredes
internas da maquina, etc., mediante jacto de ar comprimido seco (max 5bar).

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

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

Aproveitar a ocasiao para:

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

- verificar que os parafusos de conexdo do elemento flexivel ao secundério do
transformador e ao suporte do brago superior sejam bem apertados e ndo hajam
sinais de oxidagao ou superagquecimento.

NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NAO SATISFIZER, E, ANTES DE
EFECTUAR VERIFICACOES MAIS SISTEMATICAS OU DE DIRIGIR-SE AOVOSSO
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- com a alavanca de soldadura accionada seja de facto premido o microswitch
dando o assentimento a ficha electrdnica: para a soldadura.

- naosejamintervindas as proteccoes térmicas.

- os elementos que fazem parte do circuito secundario (fusdes do porta-bragos -
bragos - porta-eléctrodos ) ndo sejam ineficazes devido a parafusos desapertados
ou oxidagdes.

- os parametros de soldadura (forga e didmetro dos eléctrodos, tempo de
soldadura) ndo sejam inadequados ao trabalho em execugéao.
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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.

/N

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

- De puntlasmachine mag uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutrale geleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct is aangesloten op de
beschermende aarding.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolering of met loszittende
verbindingen.

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

- Deverbinding van de laskabels en alle ingrepen van gewoon onderhoudop de

armen en/of de elektroden moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
puntlasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.
Dezelfde procedure moet in acht worden genomen voor de aansluiting op de
waterleiding of op een koelingsunit met gesloten circuit (met water gekoelde
puntlasmachines) en alleszins voor ingrepen van herstelling (buitengewoon
onderhoud).

Ve AN/

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die ontvlambare vloeibare of
gasachtige producten bevatten of bevat hebben:

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

- Nietlassen op bakken onder druk.

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

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

- Deogen altijd beschermen meteen speciale veiligheidsbril.

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

- Lawaai: Indien omwille van-bijzonder intensieve lasoperaties een niveau van
persoonlijke dagelijkse blootstelling (LEPd) geverifieerd wordt dat gelijk is
aan of hoger dan 85db(A), is het gebruik van adequate individuele
beschermingsmiddelen verplicht.

AQ®AROOO

- De intense magnetische velden gegenereerd door het proces van het lassen
met weerstand (heel hoge stroom) kunnen de volgende elementen
beschadigen of ermee interfereren:

- HARTSTIMULATORS (PACE MAKER)
- INPLANTBARE TOESTELLEN MET ELEKTRONISCHE CONTROLE
- METALENPROTHESEN

- Nettenvan transmissie gegevens of plaatselijke telefooncommunicaties

- Instrumenten
- Uurwerken

Magnetische fiches
HET GEBRUIK VAN DE.PUNTLASMACHINE MOET VERBODEN ZIJN AAN DE
DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE OF ELEKTRONISCHE TOESTELLEN
EN METALEN PROTHESEN.
DEZE PERSONEN MOETEN EEN GENEESHEER RAADPLEGEN VOORDAT ZE
BLIJVEN STAAN IN/DE NABIJHEID VAN DE PUNTLASMACHINE EN/OF DE
LASKABELS.

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

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

De werkwijze van de puntlasmachine en de variabiliteit van vormen en
afmetingen van het stuk in bewerking beletten de realisatie van een
eintegreerde bescherming tegen het gevaar van verpletting van de bovenste
ledematen: vingers, handen, voorarmen.

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

maatregelen:

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

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

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

- Voorkomen dat meerdere personen tegelijkertijd met dezelfde
puntlasmachine werken.

- Dewerkzone moet verboden zijn aan vreemde personen.

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

RISICOVANBRANDWONDEN

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

RISICO VAN KANTELING EN VAL

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

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

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

A DE BESCHERMINGEN

De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de
puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt
aangesloten op het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld:

- Vervanging of onderhoud van de elektroden
- Regeling van de stand van de armen of elektroden

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE



PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET .

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

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

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

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

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

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine
zijn samengevat op de plaat met de karakteristieken met de volgende betekenis .
1-Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn.

2-Voedingsspanning.

3- Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%.

4- Maximum netvermogen bij puntlassen.

5- Maximum spanning leeg op de elektroden.

6- Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.

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

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

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

4. BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE

4.1 HOOFDCOMPONENTEN EN REGELINGEN (FIG.B)

1-  Stelschroef kracht elektroden.

2- Handvat plaatsbaar rechts/links.

3- Opening voor eventuele montage oogbout.

4- Beweeglijke lasarm.

5- Vastelasarm.

6- Voedingskabel.

7- Kentekenplaat.

8- Microswitch.

9- Regeling tijd van puntlassen (alleen in het model 20TI(FIG. B1)); voor de
modellen “DIGITAL”zie 4.2: BEDIENINGSPANEEL.

10- Hendel van puntlassen.

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

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

fabrieksaf.

2-Toets voor de selectie dikte metalen plaat:
- selecteertde dikte van de metalen plaatdie men moet puntlassen.

3-Drukknop van selectie wijze van puntlassen:
J_l_l_l_ . de stroom van puntlasseniispulserend.
Bij de uitvoering van deze selectie verbetert men de capaciteit van
puntlassen op metalen platen met een hoge limiet van elasticiteit ofwel
op metalen platen met'bijzondere beschermende folies. De periode
van het pulserenis.automatisch en vereist geen regeling.

________ : nominaal puntlassen.

4- LEDS van signalering ingreep thermische beveiliging.

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

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN
PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE

ZORGVULDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

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

5.2WIJZEVANOPHIJSEN

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

5.3 PLAATSING

Voor de zone van de installatie een voldoende gote ruimte voorzien zonder
hindernissen die geschikt is om de toegang te garanderen naar het bedieningspaneel,
hetcontact van het neten de werkzone inalle veiligheid.

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

5.4 AANSLUITINGEN OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

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

De puntlasmachine moetuitsluitend aangesloten wordenop een wedingssysteem met
neutraalgeleider verbondenmetde aarde.

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

Puntlasmachine 1:voeding L1-N.

Puntlasmachine 2: voeding L2-N.

Puntlasmachine 3: voeding L3-N.

enz.

puntlasmachines 400V:

Puntlasmachine 1:voeding L1-L2.

Puntlasmachine 2 : voeding L2-L3.

Puntlasmachine 3:voeding L3-L1.

enz.

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

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

6. LASSEN (Puntlassen)

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

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

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

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

2- Uitlijning en kracht van de elektroden:

- de onderste elektrode zorgvuldig blokkeren in de meest geschikte stand voor het
werk in uitvoering,

- de schroef van bevestiging van de bowenste elekirode losdraaien om de
beweging ervanin hetgatvande armtoe te staan,

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

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

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

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

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

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

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS

6.2.1 Modellen Digital:

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

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

6.2.2 Model TI:

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

6.3 PROCEDURE
Nadat de puntlasmachine gevoed is, moet men voor de uitvoering van het puntlassen
de volgende instructies volgen:

de onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen plaat;

de hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, en vervolgens tot de

microswitch wordtingedrukt (8-FIG.B) zodanig dat men bekomt:

a) sluiting van de metalen platen tussen de elektroden met een vooraf geregelde
kracht;

b) doorgangvan de lasstroom gedurende de vooringestelde tijd.

de hendel van de grijper enkele ogenblikken loslaten. Deze vertraging (behoud),

geeftbetere mechanische kenmerken aan hetpunt.

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

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

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIESVAN ONDERHOUD UITVOERT,

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIESVAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOORDE OPERATOR:

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

controle uitlijning van de elektroden;

controle van de efficiéntie van elektroden en armen.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

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

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

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

puntlasmachine kunnen elektroshocks veroorzaken te wijten aan een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan een
rechtstreeks contact metorganen in beweging.

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

schoonmaak moet men op de volgende punten letten:

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

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

hun eventuele schoonmaak met een heelzachte borstel of adequate solventen.

Bijgelegenheid:

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

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

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

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

- dethermische beveiligingen niet zijningegrepen.

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

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

1. ALMENE SIKKERHEDSREGLER VED
MODSTANDSSVEJSNING

Operatoren skal have tilstraekkeligt kendskab til, hvordan punktsvejsemaskinen
anvendes sikkert, og vare klar over de risici, der er forbundet med
modstandssvejsning, desikkerhedsforanstaltninger, der skal traeffes, samt
hvordan man skal forholde sig i ngdsituationer.

AN

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

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

Man skal sorge for, at stikkontakten er rigtigt forbundet med

jordforbindelsesanlaegget.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iase forbindelser.

- Punktsvejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige eller vide omgivelser eller
udendors iregnvejr.

- Punktsvejsemaskinen skal veere slukket og frakoblet netforsyningen, néar
svejseledningerne tilkobles eller der foretages hvilken som helst form for
ordinzr vedligeholdelse pa arme og/eller elektroder.

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

Ve WA/

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

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

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Fjern alle brandbare materialer (sasom trze, papir, klude, osv.) fra
arbejdsstedet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller indrette anordninger
til udledning af rogen fra svejseprocessen i narheden af elektroderne; det er
nodvendigt at foretage systematiske vurderinger af greenserne for udszettelse
for rogen fra svejseprocessen, hvorved man skal tage hgjde for dennes
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.
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POO®

- Man skal altid beskytte gjnene med szrlige beskyttelsesbriller.

- Anvend beskyttelseshandsker og klaeder, der egner sig til
modstandssvejsning.

- Stejniveau: Brugeren har pligt til at anvende egnede personlige veernemidler,
hvis den personlige, daglige udszttelse (LEPd) pa grund af sarligt intensive
svejseprocesser nar op paeller overstiger 85db(A).

AQ®ROOO

- De steerke magnetiske felter, der opstar under modstandssvejsprocessen
(meget hoj stromstyrke), kan beskadige eller forstyrre:
- PACEMAKERE
- ELEKTRONISK STYREDEIMPLANTERINGSANORDNINGER
- METALPROTESER
- Lokale dataoverforings- eller telefonnetvaerk
- Instrumenter
- Ure
- Magnetiske kort
DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGE
ELEKTRISKE ANORDNINGER OG METALPROTESER, AT BENYTTE
PUNKTSVEJSEMASKINEN. .
DISSE PERSONER SKAL SPORGE DERES LAGE TIL RADS, FOR DE
OPHOLDER SIG | NERHEDEN AF PUNKTSVEJSEMASKINER OG/ELLER
SVEJSELEDNINGER.

AN

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

Den elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke ved husholdningsbrug.

A TILBAGEVARENDERISICI é & ®

- FAREFORFASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER

Punktsvejsemaskinens funktionsmader og arbejdsemnets variable former og

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

lemmer: fingrene, haenderne, underarmen.

Risikoen skal begraenses ved at traeffe passende forholdsregler:

- Operatogren skal rade over den fornedne erfaring eller oplaring til at
foretage modstandssvejsning med denne slags apparater.

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

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

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

- Uvedkommende méaikke have adgang til arbejdsomradet.

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

FARE FOR FORBRANDINGER

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

RISIKO FOR VELTNING OG STYRT

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

- Deterforbudtat have punktsvejsemaskinen, med mindre dette udtrykkeligt
erangivetiafsnittet ZINSTALLERING”af denne vejledning.

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

AN

Afskeermingerne og de bevaegelige/dele.af punktsvejsemaskinens hus skal
placeres rigtigt, for maskinen tilkobles netforsyningen.
GIV AGT! Ethvert manueltindgreb pa svejsemaskinens tilgaengelige, bevaegelige
dele, sdsom:

- Udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne

- Regulering af armenes eller elektrodernes stilling
SKAL FORETAGES, EFTER AT MAN HAR SLUKKET FOR
PUNKTSVEJSEMASKINEN OG FRAKOBLET DENNETFORSYNINGEN .

2. INDLEDNING OG.ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Baerbar punktsvejsemaskine til modstandssvejsning.

Serien bestar af 3 modeller:

- Modular20TI:
Baerbar punktsvejsemaskine med elektronisk timer. Giver mulighed for ngjagtig
udfarelse af punktsvejsning takket vaere den elektroniske styring af punktsvejsetiden
og reguleringen af elektrodernes kraft. Mulighed for at foretage punktsvejsning pa
stélplader med lavt kulstofindhold (standardarme) med en tykkelse pa op til 1+1 mm.

Digital Modular 230:
Beerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Hovedegenskaberne, som kan styres fra styretavlen, er som fglger:
- Indstiling af tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.
- Rettelse af punktsvejsetiden.
- Mulighed for at tilkoble punktsvejsestrammens puls.
- Regulering af punktsvejsekraften.
- Mulighed for at foretage punktsvejsning pa stalplader med lavt kulstofindhold
(standardarme) med en tykkelse pa op til 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Baerbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring.
Samme egenskaber som modellen Digital Modular 230; men den fungerer med en
netspaending pa 400V(380V-415V).

2.2 STANDARDTILBEHOR
Punktsvejsemaskinens basistilbehar omfatter arme pa 120 mm og standardelektroder.

2.3TILBEHOR, DER KAN BESTILLES

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

- Vogntilarme:Til at stotte punktsvejsemaskinen og tilbeharet pa.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrarende punkisvejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med folgende betydning.
1- Netforsyningens faseantal og frekvens.

2- Netspeending.

3- Netforsyningens maerkeeffekt ved et intermittensforhold pa 50%.
4- Netforsyningens maksimaleffekt ved punktsvejsning.

5- Maksimalspaending til'elektroderne uden belastning.

6- Maksimalstrem med kortsluttede elektroder.

7- Elektrodenes maksimalkraft.

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

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

4. .BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN

4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1-_ Skrue til regulering af elektrodernes kraft.

2- "Handgreb, der skal placeret til hojre/venstre.

3- " Hul til montering af eventuel ringskrue.

4- Beveegelig svejsearm.

5- Fast svejsearm.

6- Forsyningsledning.

7- Specifikationsmeerkat.

8- Mikrokontakt.

9- Regulering af punktsvejsetiden (kun pa modellen 20TI (FIG. B1)); hvad angéar
modellerne “DIGITAL jeevnfer 4.2 : STYREPANEL.

10- Punktsvejsestyrestang.

4.2 STYREPANEL (kun pa modellerne“DIGITAL’) (FIG. C)

1-Knap til rettelse af punktsvejsetiden:
- retter pa punktsvejsetiden i forhold til fabriksindstillingen.

2-Knap til indstilling af metalpladens tykkelse:
- anvendes til at indstille tykkelsen pa den metalplade, punktsvejsningen skal

foretages pa.
3- Knap til indstilling af punktsvejseméaden:
_| |_| |_ : svejsestrammen er pulserende.

Hvis man veelger denne indstilling forbedres punktsvejsekapaciteten
pa metalplader med hgj straekning eller metalplader med seerlig
beskyttelsesfilm. Pulseringstiden justeres automatisk, og kreever
séledesingen regulering.

____: Almindelig punktsvejsning.

4-SIGNALLAMPER der giver meddelelse om udlgsning af varmesikring.

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

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRORER INSTALLATION SAMT
TILSLUTNING TIL EL- OGTRYKLUFTFORSYNINGEN. .

TILSLUTNINGEN TIL EL- OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DEN FORNGDNE
ERFARING OG FAGLIGE KVALIFIKATIONER.

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

5.2LOFTEMETODER
GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i naerveerende vejledning,
leveres uden lgfteanordninger; hvis man ensker at paseette en ringskrue for at anvende
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hullet (FIG. F (2)) i forbindelse med haevningen af maskinen, skal man sorge for,at
pinden med gevindskaering ikke treenger mere end 8 mmind.

5.3 PLACERING

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

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

5.4TILSLUTNINGTILNETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man Prvisse sig om, at
punktsvejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netspaendingen og-
frekvensen pé installeringsstedet.

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

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

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-N.

Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-N.

Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-N.

osv.

punktsvejsemaskiner 400V:

Punktsvejsemaskine 1:forsyning L1-L2.

Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2-L3.

Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3-L1.

osV.

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

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)

6.1 INDLEDENDE INDGREB

For der foretages ethvert punktsvejsearbejde, skal man udfere en reekke eftersyn og

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

1- Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blewet foretaget wrigtigt i

overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.

Lige placering af elektroderne og deres kraft:

- spaerden nedre elektrode omhyggeligti den mest egnede stilling i betragtning af
detarbejde, der skal udfores,

- losnden o\erste elektrodes fastgaringsskrue, séledes at den kan glide i dens hul
iarmen,

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

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

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

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

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

2

6.2 REGULERING AF PARAMETRENE

6.2.1 Digital-modeller:

- Indstil tykkelsen pa den metalplade, som punktsvejsningen skal foretages pa, ved
hjeelp af knappen (2 - FIG. C),der befinder sig pa punktsvejsemaskinens styrepanel;

- veelg den gnskede punktsvejsemade (kontinuerlig eller pulserende) ved hjeelp af
knappen (3 -FIG. C).
Man har mulighed for at rette pa standardpunktsvejsetiden, som efter behov kan
forkortes eller forleenges, ved hjeelp afknappen (1 - FIG. C).

6.2.2 Model TI:

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

6.3 FREMGANGSMADE
Nar punktsvejsemaskinen™ er blevet tilkoblet neforsyningen,
punktsvejsningen ifelge nedenstaende anvisninger:
- Seetden nedre elektrode pa den metalplade, punktsvejsningen skal foretages pa.
- Pres tangens styrestang helt i bund, indtil der trykkes pa mikrokontakten (8-FIG.B),
hvorved man opnar felgende:
a) Metalpladerne spaerres mellem ele ktroderne med den forindstillede kraft.
b) Gennemstremning af svejsestrammen i den fastsatte tid.
- Man skal slippe tangens styrestang efter et gjeblik. Denne forsinkelse

skal man udfgre

(opretholdelse) forbedrer punktets mekaniske egenskaber.

Hvis brugeren ikke rader over seerlig erfaring p4 omradet, ber der foretages nogle
prevepunktsvejsninger pa metalplader med den samme tykkelse og af samme kvalitet
som arbejdsemnerne.

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

7. VEDLIGEHOLDELSE

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

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDE

7.1 ORDINAER VEDLIGEHOLDELSE

DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE KAN UDFOQRES AF
MASKINOPERATQREN.

- Tilpasning/genopretning af elektrodespidsens diameter og profil;

- Kontrol om elektroderne er placeret lige;

- Kontrol af elektrodernes og armenes‘funktion.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE .

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

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER PUNKTSVEJSEMASKINENS PANELER FOR

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

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

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

spaending og/eller lzesioner pa grund af direkte kontakt med dele i bevaegelse.

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

rengering tage hojde for fdgende:

- Man,skal fijerne stov og metalpartikler fra transformer, maskinens indervaegge osv.
med tartrykluft (hojst 5 bar).

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

behov med enmegetblad barste eller egnede oplasningsmidler.

Man skalindi mellem:

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

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

ITILFAELDE AF UTILFREDSSTILLENDE DRIFT SKAL MAN, FOR MAN FORETAGER

MERE SYSTEMATISKE EFTERSYN ELLER MAN HENVENDER SIG TIL ET

SERVICECENTER KONTROLLERE FOLGENDE:
atder virkeligt trykkes pa mikrokontakten, hvorved det elektroniske kort modtager ok
tilsvejsning, nérsvejsestyrestangen er tilkoblet.

- atvarmesikringerne ikke er blevet udlgost.

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

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

1.VASTUSHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS

Kéayttajélla on oltava tiedossaan laitteen turvalliseen kdyttoon tarvittavat tiedot ja
hédnelle on kerrottava vastushitsaukseen liittyvistd vaaroista, vastaavista
varotoimista ja toimenpiteisté hatétilanteen sattuessa.

AN

- Séhkéasennus tulee suorittaa voimassa olevia maarayksia ja onnettomuuksia
estdvien lakien mukaisesti.

- Pistehitsauslaite tulee kytked yksinomaan neutraalilla johtimella maahan
kytkettyyn sédhkénsyéttdjarjestelméan.

- Varmista, ettd séhkopistoke on asianmukaisesti kytketty suojamaahan.

- Ald kayté kaapeleita, joiden eriste on huonontunut tai liittimet I6ystyneet.

- Pistehitsauslaitetta ei tule kayttdd kosteissa tai marissd tiloissa eikd
sateessa.

- Kun hitsauskaapeleita kytketddn tai varsia ja/tai elektrodeja huolletaan,
pistehitsauslaite on sammutettava jairrotettava sdhkoverkosta.
Edelld mainitut ohjeet koskevat niin ik&an vesijarjestelmaa tai suljetun piirin
jaahdytysjarjestelmaa kytkettdessa (vesijadhdytteiset pistehitsauslaitteet)
seka kaikkia muita korjauksia (erityishuolto).

Ve WA/

- Ala hitsaa siilioits, astioita tai putkistoja, jotka sisiltdvit tai jotka ovat
siséltdneet syttyvia nesteita tai kaasuja.
- Valta hitsaamasta klooriliuottimilla puhdistettuja materiaaleja tai téllaisten

KYSEISTEN HENKILOIDEN ON'KYSYTTAVA NEUVOA LAAKARILTA ENNEN
PISTEHITSAUSLAITTEIDEN JA/TAI PISTEHITSAUSKAAPELEIDEN
LAHEISYYDESSA OLESKELUA.

Tamé pistehitsauslaite tdyttdd yksinomaan teollista kdyttoympaéristéa ja
ammattikéyttod koskevat tekniset standardit.
Sahkémagneettista yhdenmukaisuutta ei taata kotitalousymparistossa.

N i A\ N ®

- YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA

Pistehitsauslaitteen toimintatavan ja tydstettdvdn kappaleen muotojen ja
mittojen. vaihtelevuuden johdosta vyldraajojen, sormet, kasi, kéasivarsi,
puristumista estdvaa kokonaissuojausta ei ole voitu toteuttaa.
Puristumisvaaraa on vdhennettidva asianmukaisilla varotoimilla:

- Kéyttidjan on oltava kokenut tai tdméntyyppisen vastushitsauslaitteen
kayttoon koulutettu henkilo.

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

- Elektrodien etdisyys on sdddettédva siten, etta liike ei ylitd 6 mm:& aina, kun
se on tyéstettévén kappaleen ulkomuodon perusteella mahdollista.

- Ald anna useampien henkildiden kédyttdd samanaikaisesti samaa
pistehitsauslaitetta.

- Tydbalueelle paasy ulkopuolisilta on kiellettava.

- Pistehitsauslaitetta ei saa jattda vartioimatta: tdssd tapauksessa se on
kytkettdva irti sahkdverkosta.

PALOVAMMOJENVAARA

Pistehitsauslaitteen tietyt osat (elektrodit - varret ja alueet ndiden ympaérilla)
voivat kuumentua yli 65°C:een. Asianmukaisten suojavaatteiden kdytté on
véalttdmatonta.

aineiden laheisyydessa. - YMPARIKAANTYMISEN JA KAATUMISENVAARA

- Alahitsaa paineenalaisia siilidita.

- Poista kaikki syttyvat aineet pois tydskentelyalueelta (esim. puu, paperi,
rievut,jne.).

- Huolehdi riittdvasta ilmavaihdosta tai poista hitsaussavu elektrodien léhelta
asiaan soveltuvalla tavalla; hitsaussavulle altistumisen rajat on méaaritettava
systemaattisesti savun koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen
perusteella.

POO® |

- Suojaasilmasiaina asianmukaisilla suojalaseilla.

- Melu: Jos erityisen raskaissa hitsaustdissd henkilokohtainen, melulle

- Pistehitsauslaite tulee sijoittaa tasaiselle, sen painon kantavalle pinnalle;
pistehitsauslaite tulee kiinnittaa tukitasoon (mikaéli tdhdn on annettu ohjeet
tdman kadyttéohjeen osassa “ASENNUS”). Muussa tapauksessa laite
saattaa kaatua vinoilla tai epétasaisilla pinnoilla tai jos tukitaso on liikkuva.

- Pistehitsauslaitteen nostaminen on kielletty, paitsi jos siihen ole annettu
lupatdaménkayttdohjeenosassa“ASENNUS”.

ASIAANKUULUMATON KAYTTO
Pistehitsauslaitteen kdytt6 muuhun kuin sille tarkoitettuun kaytté6n on
vaarallista (pistevastushitsaus).

- Kaéyté vastushitsaukseen sopivia kasineita ja suojavaatteita. g

altistumisen paivittdisannos (LEPd) on yhté suuri tai suurempi kuin 85 db(A),
on asianmukaisten, henkilokohtaisten suojavarusteiden kaytt6 pakollista.

Pistehitsauslaitteen suojukset ja rungon liikkuvien osien on oltava paikoillaan

ennen kuin laite kytketdan sdhkéverkkoon.
"’) HUOMIO! Kaikki manuaaliset, pistehitsauslaitteen liikkuviin osiin kohdistuvat
& toimenpiteet, kuten:

- Vastushitsauksen synnyttdmat voimakkaat magneettikentat (erittdin suuria

- elektrodien vaihtaminen ja huoltaminen
- varsien tai elektrodien paikan saitdaminen

virtoja) voivat vahingoittaa tai héirita: ON SUORITETTAVA PISTEHITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
- SYDAMENTAHDISTUSLAITTEITA (PACE MAKER) SAHKOVERKOSTAIRTIKYTKETTYNA.

- SAHKOISESTIOHJATTAVIA IMPLANTTITYYPPISIA LAITTEITA
- METALLIPROTEESEJA

- Paikallisia tieto- tai puhelinverkkoja 2. JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

- Laitteistoja 2.1 JOHDANTO

- Kelloja . Kannettava pistehitsauskone vastushitsausta varten.
- Magneettikortteja R N . R Sarja koostuu 3 mallista:
PISTEHITSAUSLAITETTA EIVAT SAA KAYTTAA HENKILOT, JOTKA - Modular20TI:

KAYTTAVAT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TARKEITA SAHKOISIA TAI
ELEKTROONISIA LAITTEITA JAMETALLIPROTEESEJA.
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Kannettava pistehitsauskone elektronisella ajastimella. Mahdollistaa
pistehitsausajan elektronisen ohjauksen ansiosta hitsauspisteiden tarkan



toteutuksen, seka elektrodien voiman sdatd. Pistehitsauskyky teréslevyille, joilla on
matala hiilipitoisuus (standardivarret), on 1+1 mm:n paksuuteen saakka.

Digital Modular 230:

Kannettava pistehitsauskone digitaalisellaohjauksella mikroprosessorissa.
Téarkeimmaét ohjauspdydalté hallittavatominaisuudet ovat:

- Pistehitsattavien levyjen paksuuden valinta.

- Pistehitsausajan korjaus.

- Pistehitsausvirran sykkeen liittdmisen mahdollisuus.

- Pistehitsausvoiman s&ato.

- Pistehitsauskyky teréslevyille, joilla on matala hiilipitoisuus (standardivarret) 2+2

mm:n paksuuteen saakka.

Digital Modular 400:
Kannettava pistehitsauskone digitaalisella ohjauksella mikroprosessorissa.
Samat ominaisuudet kuin mallissa Digital Modular 230, mutta jotka toimivat 400V:n
(380V-415V) virransy6ton jannitteella.

2.2 SARJAN VARUSTEET
Pistehitsauskoneen perusvarusteet sisaltavat
standardielektrodit.

120 mm:n pituiset varret ja

2.3TILATTAVATLISAVARUSTEET

- Varsiparit ja eripituisia ja muotoisia elektrodeja, myds pakkaukseen sisdltyy useita
pareja.

- Rattaat varsia varten: sallivat pistehitsauskoneen ja varusteiden asettamisen.

3. TEKNISETTIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

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

1- Virransyéttélinjan vaiheiden lukumaéra ja taajuus.

2- Virransy6tén jannite.

3- Verkon nimellisvoimakkuus, 50 %:n jaksottainen suhde.
4- Pistehitsauksessa suurin verkon kdyttdma voimakkuus.
5- Tyhjékaynnilla elektrodien maksimijannite.

6- Suurin virta elektrodeissa oikosulussa.

7- Elektrodien kdyttdméa maksimivoimakkuus.

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

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

4. PISTEHITSAUSKONEEN KUVAUS

4.1 TARKEIMMAT KOMPONENTIT JA SAADOT (KUVA B)

1-  Elektrodien voimakkuuden s&atéruuvit.

2- Oikealle/vasemmalle asetettava kahva.

3- Reikd mahdollisen metallirenkaan kokoamiseksi.

4-  Liikehitsauksen varsi.

5- Kiintedn hitsauksen varsi.

6- Verkkokaapeli.

7-  Ominaisuuskilpi.

8- Microswitch.

9- Pistehitsausajan saato (vain 20TI-mallissa (KUVA B1)); “DIGITAL -malleja
varten, katso 4.2: OHJAUSPOYTA.

10- Pistehitsausvipu.

4.2 OHJAUSPOYTA (vain“DIGITAL’-malleissa) (KUVA C)
1- Pistehitsausajan korjausnédppain:
- korjaa pistehitsausajan tehtaan asettamaan default-standardiarvoon néhden.
2-Néppadin levyn paksuuden valitsemista varten:
- valitsee pistehitsattavan levyn paksuuden.
3- Pistehitsaustavan valitseva painonéppaéin:
J_I_I_L : hitsausvirta on sykkiva.
Kayttdmalla tata valintaa parannetaan pistehitsauskykyé levyille, joilla
on korkea rasituskynnys tai levyille, joissa on erityiset suojakalvot.
Sykejakso on automaattinen, ei tarvita sdatéa.

________: tavallinen pistehitsaus.

4- Lamposuojakeskeytyksen VALODIODINAYTON merkinta.

Kaksi valodiodindyttéd vélkkyvét vuorotellen,’ jaljelld olevat valodiodindytét ovat
sammuksissa, merkiten pistehitsauskoneen ylikuumenemisesta johtavaa
sulkeutumista; ennalleen palautus«.on automaattinen ladmpdétilan palatessa
suunniteltuihin rajoihin.

5. ASENNUS

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

SAHKO- JA PAINEILMAKYTKENNAT VOl SUORITTAA AINOASTAAN
ASIANTUNTIJA TAI KOKENUT HENKILOSTO.

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

5.2NOSTOTAPA

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

5.3 SIJOITTAMINEN

Varaa asennuspaikaksi tarpeeksi avara ja tyhja tila, jotta ohjauspdytaéan,
verkkopistorasiaan ja tydalueeseen on téysin turvallista paésta kasiksi.

Kun pistehitsauskone ei ole toiminnassa, sijoita se yhtenéiselle tasolle, joka kestaa sen
painon (ks. "tekniset tiedot’), jotta valtetddn kaatumisen vaara tai vaaralliset
vahingoittumiset.

5.4VERKKOONKYTKEMINEN

5.4.1Varoitukset

Ennen mink&énlaisen sdhkdkytkennén suorittamista tarkasta, etté pistehitsauskoneen
tyyppikilvessé olevat tiedot vastaavat asennuspaikan kéytettavissa olevan verkon
jénnitettd ja taajuutta. Pistehitsauskone “kytketddn ainoastaan
virransyottojérjestelmaén, jossa on maadoitettu neutraalijohdin.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia
Yhdistd sopivalla kantokyvylld normalisoitu, pistoke sé&hkdkaapeliin ja varaa
verkkopistorasia, joka on suojattu sulakkeilla tai
lampémagneettiautomaattikatkaisimella; sopiva. maadoituspdéate taytyy yhdistaa
virransyottélinjan maadoitusjohtimeen (kelta<vihreé).
Kytkentdtapa ja kdytettdvan pistokkeen napojen lukuméairé, suhteessa teidan
pistehitsauskoneenne jakelujérjestelmaén ja sédhkojannitteeseen. Vastaavuuden
téytyy olla taulukoiden suunniteimanmukainen (TAULUKOT 2; 3;4; 5).
Pistokkeen kantokyky, sulakkeiden ja ldmpdmagneettikatkaisimen
keskeytysominaisuus on kerrottu taulukoissaTAULUKKO 1 ja TAULUKKO 7.
Jos verkkoon liitetddn useampia pistehitsauslaitteita, syéttd on jaettava jaksoittain
kolmen vaiheen kesken niin, ettd kuormitus on tasapainossa; esim.:
pistehitsauslaitteet 230V:

Pistehitsauslaite 1:virransy6tté L1-N.

Pistehitsauslaite 2: virransyotté L2-N.

Pistehitsauslaite 3: virransyott L3-N.

jne.

pistehitsauslaitteet 400V:

Pistehitsauslaite1: virransyotté L1-L2.

Pistehitsauslaite 2: virransy6ttd L2-L3.

Pistehitsauslaite 3: virransyotté L3-L1.

jne.

A HUOMIO!~YIlld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee valmistajan
suunnitteleman, turvajérjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan:henkilévahinkojen (esim. sdhkéisku) tai aineellisten vahinkojen (esim.
tulipalo) vaaran.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)

6.1 ALKUVALMISTELUT

Ennen minkaénlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista, on vélttdmatonta
tehdd joukko tarkastuksia ja sdadoksia pistehitsauskoneen ollessa irrotettuna
verkosta:

1- Tarkasta, ettéd séhkokytkenta on oikein suoritettu aiempien ohjeiden mukaisesti.

2- Elektrodienrivitys ja voimakkuus:

- kiinnita alaelektrodi huolellisesti sopivimpaan asentoon tyén toteuttamiseksi,

- 10yséaa ylaelektrodin kiinnitysruuvia sen liikkumisen mahdollistamiseksi varren
reiassa,

- aseta elektrodien véliin pistehitsattavien levyjen paksuuden mukainenttila,

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

- kiinnita ylaelektrodi oikeanlaiseen asentoon kiristdmall& sen ruuvi huolellisesti,

- saada elektrodien hitsaushetkella kdyttdméa voima KUVA E, sdatéruuvin avulla

(1) kayttden varusteissa olevaa avainta; sdadetty arvo, porrasteisen asteikon
osoittimen asennon mukaan, on kerrottu KUVASSA F. TAULUKKO 6 iimoittaa
saavutettavan voimakkuuden arvon eripituisilla varsilla.
Ruuvaa myétapéivddn (vasemmalta oikealle) nostaaksesi voimakkuutta
suhteellisesti levyjen paksuuden kasvuun ndhden, sovittaen s&até kuitenkin niin,
etté pihtien sulkeutuminen ja vastaava microswitch:n k&ynnistyminen, tapahtuu
pienella vaivalla.

6.2 PARAMETRIEN SAATO

6.2.1. Digital-mallit:

- valitse pistehitsattavan levyn paksuus pistehitsauskoneen ohjauspdydalle sijoitettua
néppéinta kayttden (2 - KUVA C);

- valitse pistehitsaustyyppi (jatkuva tai sykeméinen) nédppainté kéyttden (3 - KUVA C).
Default-pistehitsausajan korjaaminen on mahdollista, jos tarpeellista, sdddetyissa
yla- ja alarajoissa ndppéimen avulla (1 - KUVA C).

6.2.2.Tl-malli:

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

6.3 MENETTELY

Pistehitsauskoneen varustamisen jélkeen seuraa seuraavia ohjeita pistehitsauksen

toteuttamiseksi:

- asetaalaelektrodipistehitsattavalle levylle;

- kaynnista lopuksi pihtien vivusta ja jatka siihen asti, ettd painat microswitch:a (8-
KUVA B)saavuttaen:
a) levyjen sulkeutuminen elektrodien véliin etukéteen sédadetylla voimakkuudella;
b)hitsausvirrankulku esisdadetynajan mukaan.

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

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

Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetdmélla hitsauspisteen keskus
irtoaa yhdesta levysta.
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7. HUOLTO.

A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA TARKASTA,

ETTA PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA

IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINENHUOLTO
KAYTTAJAVOISUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET:
- elektrodin kérjen halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleen palautus;

elektrodien rivityksen tarkastus;

- Elektrodien ja varsien tehokkuuden tarkastus.

7.2 ERIKOISHUOLTO L

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

A HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE

PISTEHITSAUSKONEEN SISALLA, JOS PISTEHITSAUSKONETTA EI

OLE

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus silloin, kun pistehitsauskoneessa on jannitteitd, voi johtaa
vakavaan sahkoiskuun koskettaessa suoraan jannitteellisiin osiin, ja/tai laitteen

Crows ) INNHOLDSFORTEGNELSE |]l]]

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER
FORSVEISING MED MOTSTAND .......ccccemiinniiinnnnes 26
2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE. 27
2.1 INTRODUKSJON 27
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4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER 27
4.2 KONTROLLPANEL (bare for modellene “DIGITAL”) .............ccccceececcrerren 27

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Mahdollisen koneen sisépuolen tarkastuksen aikana, korjaamista tai puhdistamista

varten, ole tarkkana seuraavien asioiden kanssa:

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

Véltd paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden

mahdollisesta puhdistuksesta erittdin pehmeadlld harjalla tai tarkoituksen mukaisilla

liuottimilla.

Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

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

- tarkasta, ettd muuntajan joustavan elementin ja_yldvarrenpitimen kiinnityskohtien
ruuviton kunnolla kiristetty ja etté ne eivét ole hapettuneettai ylikuumentuneet.

JOS KONE EI TOIMI KUNNOLLA/ ENNEN SYSTEMAATTISIA

KORJAUSTOIMENPITEITA TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTA OTTAMISTA

TARKISTA, ETTA:

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

- lampésuojakeskeytykset eivéit ole lauenneet.

- toisiopiiriin kuuluvat osat (varsienpitimet - varret elektrodien kannattimet) eivat
ole poistuneet kdytdsté 16ystyneiden ruuvientai hapettumien vuoksi.

- hitsausparametrit (elektrodien voimakkuus ja halkaisija, hitsausaika) eivat ole
sopimattomia toteutettavaan tydhén'nahden.

5. INSTALLASUON......ooiirirrrirnmre s snsmnn e 27
5.1 INSTALLASJON... 27
5.2 LOFTEMODUS 27
5.3 PLASSERING ......... 27
5.4 KOPLING-TIL NETTET.. 27
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6. SVEISING (PUNKTESVEISING).....cccceeeemmrrrsssnnenns 28
6.1 PRELIMINAERE OPERASJONER.........cccccoviiinne .. 28
6.2 REGULERING AV PARAMETRENE (for punktesveising) .. 28

6.2.1 Digital modellene..........cccoovvveriiiniecnnenn. 28
6.2.2 Modell TI...... .. 28
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APPARATER FOR SVEISING MED MOTSTAND FOR INDUSTRIBRUK OG
FAGBRUK.
BEMERK: i teksten nedenfor blir termen“punktesveiser” brukt.

1. GENERELLE SIKKERHETSNORMER FOR.SVEISING
MED MOTSTAND

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

AN

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

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

Bruk aldri kabler med déarlig isoleringellerlasne koplinger.

Bruk aldri punktesveiseren i fuktige ellervate miljoer eller i regn.

Koplingen av sveisekablene “og alle' normale vedlikeholdsprosedyrer pa
armene ogl/eller elektrodene méa utfores med punktesveiseren slatt fra og
frakoplet fra stromsnettet.

Samme prosedyre skal brukes for kopling till vannettet eller til en kjoleenhet
med lukket krets (punktesveiser med vannavkjoling) og for
reparasjonsinngrep (spesielt vedlikeholdsarbeid).

Ve WA/

Du skal ikke svelse beholder eller roar som innholder eller har innholdt
brannfarlige vaesker eller gasser.

Unngé a bruke den pa rene materialer med klorlasningsmiddel eller i naerheten
av slike vaesker.

Du skal aldri svelse pa trykkbeholder.

Fjerne alle brannfarlige produkter fra arbeidsomradet (f.eks. tre, papir, traser,
etc.).

- Forsikre deg om at luftsirkulasjonen er tilstrekkelig og at du har sveiseroyken i
nzerheten av elektrodene fjernes lett; du trenger en systematisk metod for &
vurdere utsettelsesgrensene for sveiseroyken i disses sammensetning,
konsentrasjon og varighet av utsettelsen.

PO®O®

- Beskyttalltid oyene med tilsvarende vernebriller.

- Ha pa deg hansker og verneklar som er lempelig til bearbeidelsen som skal
utfores med sveising med motstand.

- Stoy: hvis sveiseprosedyren er meget intensiv og operatoren er utsatt for et
heyt personlig utsettelsesniva hver dag (LEPd) tilsvarende eller overstigende
85db(A), ma spesielle individuelle verneutstyr brukes.

AQ®AROOO

- Intensive magnetiske felt som blir generert under sveiseprosedyren med
motstand (meget hoye stromsnivaer) kan skade eller pavirke:
- PACEMAKER
- ANORDNINGER MED ELEKTRONISK KONTROLL SOM ER INSTALLERT |
ANLEGGET
- METALLPROTESER
- Nettfor datatransmisjon eller lokale telefonnett
- Instrument
- Klokker
Magnetiske kort
BRUKET AV SVEISEBRENNEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKRONISKE MASKINER ELLER
METALLPROTESER.
DISSE PERSONER MA HENVENDE SEG TIL LEGEN FOR DE KOMMER |
NARHETEN AV PUNKTESVEISEREN OG/ELLER SVEISEKABLENE.

- Denne punktesveiseren tilfredsstiller kravene pa produktets tekniske
standard for bruki industrielle miljoer og for fagbruk.
Vi kan ikke garantere at den tilsvarer kravene for nivaer av elektromagnetisk
stralning for hjemmebruk.
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- RISIKO FOR A KLEMME ARMENE

Punktesveiserens funksjonsmodus og variasjonene av former og mal pa

stykket som bearbeides forhindrer utforelsen av et integrert vernesystem mot

faren for a klemme armene: fingerne, hendene, underarmen.

Risikoen ma minkes ved hjelp av folgende forholdsregler:

- Operatoren ma ha god kjenndom og erfaringer i sveiseprosedyren med
motstand med denne typen av maskin.

- Risikoene ma vurderes for hver arbeidstype som skal utfores: det er
nodvendig a bruke utstyr og holder som stotter stykket som skal
bearbeides (hvis du ikke bruker en baerbar punktesveiser).

- | hvert fall, hvis stykket gjor det mulig, skal du regulere elektrodenes
avstand slik at den ikke overstiger 6 mm.

- Forhindre atflere personer arbeider samtidlig med samme punktesveiser.

- Arbeidssonen ma vere forbudt for uautoriserte personer.

- Laaldri punktesveiseren vzere uten tilsyn: hvis nedvendig, mé du absolutt
kople den bort fra stromnettet.

RISIKOER FOR FORBRENNINGER

Noen deler av punktesveiseren (elektroder armer og nzarliggende omrader)

kan na temperaturer som overstiger 65°C: da ma du ha pa dig passende

verneklzer.

- RISIKOER FOR VELTING OG FALL

- Plasser punktesveiseren pa en horisontal overflate med korrekt kapasitet i
forhold til massen: fest punktesveiseren pa stotteskiven (hvis nedvendig
som er forklart i avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka). Ellers,hvis
gulvet er i skraning eller ujevnt eller hvis stotteskivene er bevegelige, kan
apparaten velte.

- Det er forbudt a lofte punktesveiseren, unntatt fallene som er beskrevet i
avsnittet “INSTALLASJON” i denne handboka.

GALTBRUK
Det er farlig @ bruke punktesveiseren for bearbeidelser som ikke tilsvarer
prosedyrene som er beskrevet (punktesveising med motstand).

A VERNEUTSTYRENE

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa punktesveiseren ma vere i korrekt
stilling, for du kopler den til stromnettet.
ADVARSEL! Alle manuelle operasjoner som skal utferes pa punktesveiserens
bevegelige deler, f.eks.:

- Utskifting eller vedlikehold av elektrodene

- Regulering av armenes eller elektrodenes stilling
MA UTFQRES MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
STROMNETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
2.1 INTRODUKSJON
Beerbar punktesveiser for motstandssveising.
Serien bestarav 3 modeller:
Modular20 TI:
Beerbar punktesveiser med elektronisk timer. For en eksakt. utforelse av
sveisepunktene takket veere den elektroniske kontrollen av punktesveisetiden og
reguleringen av elektrodenes kraft. Punktesveisekapasitet pa stalplater med lavt
kullinnhold (standardarmer) opp til en tykkelse pa 1+1 mm.
- Digital Modular 230:
Beerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
De hovedsaklige karakteristikker som kan handteres frakontrollpanelet er:
- Valg av tykkelse pa platene som skal punktesveises.
- Korreksjon av punktesveisetiden.
- Mulighettil aktivering av punktesveisestremmen.
- Regulering av punktesveiseeffekten.
- Punktesveisekapasitet pa stal plater med lavt kullinhold (standardarmer) opp til en
tykkelse pd 2+2 mm.
Digital Modular 400:
Beerbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
Samma karakteristikker som modellx.Digital, Modular 230, men fungerer med
stramspenning pa 400V (380V-415V).

2.2 SERIETILBEHOR
Punktesveiserens utstyrinkluderer armerpa 120 mm og standard elektroder.

2.3EKSTRATILBEHOR
- Toarmar og elekroder med annenilengde og/eller form, ogsa i sett med flere par.
- Vogn forarmer: for & stette punktesveiseren og tilbehgrene.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATASKILT (FIG. A)

Hoveddata som gjelder bruk og prestasjoner av punktesveiseren star pa dataskiltet
med falgende betydning:

1-Antall faser og stremlinjens frekvense.

2-Stremspenning.

3- Nominell netteffekt med intervaller p& 50%.

4- Maksimal netteffekt i punktesveising.

5- Maksimal tomgangsspenning i elektrodene.

6- Maksimal stram med elektroder i kortslutning.
7- Maksimal kraft i elektrodene.

Bemerk: eksemplet pa skiltet angir symboler og nummer; eksakte verdier for
punktesveiseren star direkte pa selve punktesveiseren.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA
Generelle karakteristikker: TAB. 1.
Punktesveiserens jordeledning: TAB. 7.

4. BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN

4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B)

1-  Reguleringsskru for elektrodenes kraft

2- Handtak som kan plasseres til hgyre/venstre

3-  Hull for montering av festeringer.

4- Bevegelig sveisearm.

5- Fastsveisearm.

6- Stromkabel.

7-  Skilt med karakteristikker.

8- Microbryter.

9- Regulering av punktesveisetiden (bare i modell 20TI (FIG. B1)); for modeller
“DIGITAL se 4.2 : KONTROLLPANEL.

10- Punktesveisespak.

4.2 KONTROLLPANEL (bare for modellene “DIGITAL”) (FIG. C)
1-Tast for korreksjon av punktesveisestiden:

-regulerer punktesveisetideniforhold til fabrikksverdiene
2-Tastfor valg av platens tykkelse:

- velger tykkelse for platen'som skal punktesveises
3-Tast for valg av punktesveisemodus:

J_|_|_|_ : sveisestrammen er tast.
Da.du utfor dette valget, forbedres punktesveisekapasiteten pa plater
med “hoyt grenseverdi eller plater med spesielle vernelag.
Pulseringsperioden er automatisk og trengeringen regulering.

- & Normal punktesveising.

4- Lysindikatorer for signalering av aktiveringen av termisk verneutstyr.

De to lysindikatorene blinker eller slokker for & signalere blokkering av punktesweiseren
pa grunn av altfor hey temperatur. Maskinen blir automatisk stilt tilbake pa null da
temperaturen blirnormal igjen.

5.INSTALLASJON

A FORSIKTIG! UTFOR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG
ELEKTRISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLATT FRA OG KOPLET
FRA STROMNETTET.

ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MA KUN UTFQRES AV
PERSONAL MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER.

5.1 UTSTYR
Pakk ut punktesveiseren, utfer monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.

5.2LOFTEMODUS

FORSIKTIG: alle punktesveiser som er beskrevet i denne handboka er ikke
utstyrt med lofteanordninger; hvis du ensker applisere lofteringer for 4 henge
punktesveiseren ved hjelp av hullet (FIG. F (2), skal du veere forsiktig slik at
stammen med gjenger ikke trenger ner mer enn 8mm.

5.3 PLASSERING

Reserver et omrade som er tilstrekkelig stort og uten hinder for installasjonen; den ma
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsomrédet i total
sikkerhet.

Da du ikke bruker punktesveiseren, skal du passere den pa en flatt overflate egnet til &
klare dens vekt (se "tekniska data”) for & unngé farlige bevegelser .

5.4 KOPLING TILNETTET

5.4.1 Advarslinger

For du utfor elektriske koplinger, skal du forsikre deg om at alle tekniske karakteristikker
som star p& punktesveiserens dataskilt tilsvarer spennino og nettfrekvense som er
tilgjengelige pa installasjonsplassen.

Punktesveiseren skal koples bare til et stramforsyningssystem med ngytral ledning som
erkoplettiljordeledning.

5.4.2 Kontakt og uttak
Kople en normal kontakt av egnet kapasitet til stramkabelen og forbered et nettuttak
som er beskyttet av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter;
jordeledningsterminalen skal koples til jordeledningen (gul/grenn i stramlinjen.
Koplingsmodus og antall poler i kontakten som skal brukes, i overensstemmelse
med distribueringssystemet og stromforsyningsspenningen i punktesveiseren,
skaltilsvare indikasjonene i tabellene (TAB.2; 3; 4; 5).
Kontaktens kapasitet og karakteristikker for inngrep av sikringene og den
magnetisk/termiske bryteren staritabellene TAB.10g TAB.7.
Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du tordele stramfrsyningen pa syklisk mate
mellom de tre fasene for & oppna en balansert last; eksempel:
punktesveiser 230V:

Punktesveiser 1: stramfrsyning L1-N.

Punktesveiser 2 : stramfrsyning L2-N.

Punktesveiser 3: stramfrsyning L3-N.

etc.
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punktesveiser 400V:
Punktesveiser 1 :stremforsyningL1-L2.
Punktesveiser 2 : strambrsyning L2-L3.
Punktesveiser 3 : stramfrsyning L3-L1.
etc.

A FORSIKTIG! Hvis du ikke folger reglene som star ovenfor, kan
sikkerhetssystemet (klasse I) som fabrikanten installert ikke fungere med
alvorlige risikoer for personene som arbeider i naerheten (f.eks. elektrisk stot) og
materielle skader (f.eks. brann).

6. SVEISING (Punktesveising)

6.1 PRELIMINZAER PROSEDYRE

For du utfor en punktesveiseprosedyrer, ma du utfore en serie kontroller og forsikre deg
om at punktesveiseren er kopletfra nettet:

1- Kontroller at den elekiriske koplingen blitt utfert i overensstemmelse med
forutgaende instrukser.

2- Elektrodenes oppstilling og kraft:

- blokker den undre elektroden korrekt i stillingen som er egnet for arbeidet som
skal utfores,

- losne pé elektrodens festeskru oppe slik at den gliriarmens hull,

- still en tykkelse tilsvarende tykkelsen pa platene som skal bearbeides, mellom
elektrodene,

- FIG. Dlukk spak 2 tilarmene er parallele og elektrodenes spisser sammenfaller;
stram skru 3 (d.M6) som medfelger maskinen, i hull 1, for & blokkere spaken i
egnetstilling og utfare kraftreguleringsprosedyren,

- blokker den gvre elektroden i korrekt stilling ved & stramme skruen ordentlig,

- regularkraften som blir brukt av elektrodene under punktesveisefasen FIG.E, ved
a dreie pa reguleringsskruen (1) ved hjelp av ngkkelen som herer til maskinen;
innstilt verdi star i FIG. F i overensstemmelse med stillingen p& den graderte
skalen.TAB.6 angir verdiet som kan oppnas med armer som har ulike lengder.
Stram den i retning med klokken (hayre) for & eke kraften proporsjonerlig med
okningen av platenes tykkelse og ved & bruke reguleringen sluk at klemmens
lukking og tilhgrende aktivering av mikrobryteren, skjer ved & bruke litt kraft.

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE

6.2.1 Digital modellene:

- velg tykkelse pa platen som skal sveises ved hjelp av tasten(2 - FIG. C) som befinner
seg pa punktesveiserens kontrollpanel;

- velgtype av punktesveising (fortsatt eller pulsert) ved & bruke tasten (3 - FIG. C).
Du kan endre punktesveisetiden hvis ngdvendig ved a bruke tast(1 - FIG. C).

6.2.2 Modell TI:

- regular punktesveisetiden ved a bruke potensiometeren (9 - FIG.B1) som befinner
seg bak pa punktesveiseren; bruk verdier som er sa lave som mulig or korrekt
utforelse av punktesveisingen (se : 6.3 PROSEDYRE).

6.3 PROSEDYRE
Da du forsynt punktesveiseren med strem, skal du felge disse instruksene for utfarelse
av punktesveisingsprosedyren:
- stottden undre elektroden pa platene som skal punktesveises;
- aktiver klemmens spak ved slagslutt og trykk p& mikrobryteren (8-FIG.B)slik at:
a) platene lukkes mellom elektrodene ved hjelp av forinnstilt kraft;
b) sveisestrammen passerer ved innstilt tid.
- slipp klemmens spak etter noen minutt. Denne forsinkelse (opprettholdelse) gir
beste mulige mekaniske karakteristikker.

Hvis du ikke har ngdvendige erfaringer, skal du utfare noen progver av punktesveising
ved a bruke plater med samme tykkelse og kvalite' som platene som skal
punktesveises.

Utfarelsen av punktesveisingen er korrekt nar.

Utfarelsen av punktesveisingen er korrekt nar kjernen i punktesveisingen i en av de to
platene kommer ut hvis du prever & utfere en trekkeprosedyr.

7. VEDLIKEHOLD

A FORSIKTIG! FOR DU UTFOR VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT PUNKTESVEISEREN ER'SLATT FRA OG KOPLET FRA
NETTSTROMMEN.

7.1 NORMALTVEDLIKEHOLD
DISSE VEDLIKEHOLDSPROSEDYRENE KAN UTFORES AV OPERATOREN:
- tilpasning/nullstilling av diameter og profil pa elektrodspissen;
kontroll av elektrodenes oppstilling;
- kontroll av elektrodenes og armenes effektivitet.

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRAVEDLIKEHOLD MA' UTFORES BARE AV PERSONAL MED
ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER AV ELEKTRISK MEKANISKTYPE.

A FORSIKTIG! FOR DU‘FJERNE PUNKTESVEISERENS PANELER OG FAR

ADGANG TIL DENS INNVENDIGE DELER SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
STROMMEN ER SLATT FRA.

Eventuelle kontroller som blir utfort under spenning i punktesveiseren kan fore

til alvorlig elektrisk statelle ved direkte kontakt med de bevegelige delene.

Under inspeksjonenav maskinens innvendige deler for reparasjon eller rengjering skal

du veere forsiktig med folgende:

- fierne stov 0og metallrester som dekker transformatoren, maskinens innvendige
deler, etc;ved hjelp av en stréle ter trykkluft (maks. 5bar).

Unnga a rette stralen med trykkluft mot elektroniske kort;

meget mykbarste eller spesielle lasningsmidler.

| dette fallet skal du:

- Kontrollere:at kablene ikke har skader pa isoleringen eller at koplingene ikke lgsnet-
blitt oksidert.

- Kontrollere at koplingsskruene pa det beoyelige elementet ved
sekundeertransformatoren og armstettsenheten oppe er godt strammet og ikke har
tegn pa oksidering eller overopphetning.

rengjor disse med en

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER KORREKT, SKAL DU KONTROLLERE FOLGENDE

PUNKTER FOR DU UTFGR MER SYSTEMATISKE KONTROLLER ELLER

HENVENDER DEG TIL REPARASJONSSENTRET:

- dasveisespaken er aktivert skal mikrobryteren trykkes ned for & gi det elektroniske
kortimpulsen: for sveisingen.

- determiske verneutstyrene maikke vare aktivert.

- melene som tilhor sekundeerkretsen (fusjon mellom armholder armer -
elektrodholder) er ikke effektive pa grunn av skruer som lgsnet eller blitt oksidert.

- sveiseparametrene (kraft og diameter for elektrodene, sveisetid) er ikke egnet for
arbeidet som skal utfores.
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OBS: I den text som féljer kommer termen“héftsvets” attanvédndas.

INDUSTRIELL OCH

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
MOTSTANDSSVETSNING

Operatéren maste vara vél informerad om hur héftsvetsen ska anvdndas pa ett
sdkert satt och om de risker som hanger samman med motstandssvetsning, om
de respektive sékerhetsatgarderna och nédfallsprocedurerna.
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AN

- Genomfdr den elektriska installationen i enlighet med tillimpliga normer och
regler fér férebyggande av olycksfall.

- Haftsvetsen far bara anslutas till ett matningssystem forsett med nolledare
ansluten till jord.

- Forsékraerom atteluttaget ar korrekt anslutet till skyddsjordningen.

- Anviénd inte kablar med skadad isolering eller med I6sa anslutningar.

- Anvind inte héftsvetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anslutningen av svetskablarna och alla ingrepp for ordinarie underhall pa
armar och/eller elektroder méaste ske med héftsvetsen avstdngd och
frankopplad fran elnatet.

Samma procedur maste foljas fér anslutningen till vattenférsoérjningsnatet
eller till en kylningsenhet med sluten krets (vattenkylda héftsvetsar) och vid
allaingrepp for reparation (extra underhall).

Ve AN

- Svetsa inte pa behallare eller ror som innehaller eller som har innehallit
brandfarliga @mnen i flytande form eller i gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med kloridbaserade
losningsmedel eller i narheten av sddana amnen.

- Svetsainte pa behallare under tryck.

- Avlagsna allt brandfarligt material fran arbetsomradet (t.ex. trd, papper, trasor,
etc.).

- Forséakra er om att ventilationen ér tillracklig eller anvédnd er av hjadlpmedel
som avldgsnar réken fran svetsningen i narheten av elektroderna. Det &r
nddvandigt att pa ett systematiskt satt bedéma grénserna fér exponeringen
for rok fran svetsningen i enlighet med deras sammanséttning, koncentration
och exponeringens ldngd.

POO®

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda skyddsglaségon.

- Béar skyddshandskar och skyddsplagg som ér
motstéandssvetsning.

- Bullerniva: Om man pa grund av sarskilt intensivt svetsningsarbete registrerar
en niva for daglig personlig bullerexponering (LEPd) lika med eller stérre &n
85db(A), ar det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell
skyddsutrustning.

AQ®ROOO

- De intensiva magnetfilt som bildas vid motstandssvetsning (mycket hég

strom) kan skada eller stéra:

- PACE-MAKER

- ELEKTRONISKT STYRDA INOPERERADE ANORDNINGAR

- METALLPROTESER

- Natverk for 6verforing av data eller lokala telefonnét

- Instrument

- Klockor

- Magnetkort

DET MASTE VARA FORBJUDET FOR BARARE AV LIVSVIKTIGA ELEKTRISKA
ELLER ELEKTRONISKA ANORDNINGAR OCH METALLPROTESER ATT
ANVANDA HAFTSVETSEN.

DESSA PERSONER MASTE KONSULTERA EN LAKARE INNAN DE KOMMER |
NARHETEN AVHAFTSVETSARELLER SVETSKABLAR.

/e

- Denna hiéftsvets uppfyller foreskrifterna'i de.tekniska normer som géller fér
produkter som enbart far anvandas i industriell miljé och fér professionellt
bruk.

Vi garanterar inte att produkten suppfyller kraven for elektromagnetisk
kompatibiliteti hemmiljé.

A ATERSTAENDE RISKER é & ®

- RISKFOR KLAMNING AV.DE OVRE EXTREMITETERNA

Héftsvetsens funktionssétt och det bearbetade styckets varierande form och

dimensioner gor det omojligt att tillverka ett integrerat skydd mot faran for

kldamning av de dvre extremiteterna: fingrar,hédnder, underarmar.

Dennarisk maste begransas genom att tillampa lampliga skyddsatgérder:

- Operatéren maste vara kunnig eller tranad fér motstandssvetsning med
dennatyp av apparat.

- Man maste genomféra en bedémning av risken for alla olika typer av
arbeten som ska utféras, man maste férbereda verktyg och skydd som har
till uppgift att stéda och leda det bearbetade stycket (férutom da man
anvénder sig av en bérbar héftsvets).

- | alla de fall da styckets utformning gor det mdjligt, ska man reglera

lampliga fér

elektrodernas avsténd pa ett sadant sétt att man inte 6verskrider ett slag pa
6 mm.

- Forhindra att flera personer arbetar samtidigt med samma héftsvets.

- Det maste vara forbjudet fér obehdriga personer att komma in pa
arbetsomradet.

- Lamna inte héftsvetsen obevakad: i sadant fall &r det obligatoriskt att
koppla fran den fran elnétet.

- RISKFORBRANNSKADA
Vissa delar av hiftsvetsen (elektroder armar och intilliggande omraden) kan
uppnatemperaturer pa 6ver 65° C: man maste baralampliga skyddsplagg.

- RISKFORTIPPNING OCH FALL
- Placera hiftsvetsen pa en horisontal yta med.lamplig barkapacitet for dess
massa, fést héaftsvetsen vid underlaget (nar det indikeras i avsnittet
“INSTALLATION” i denna bruksanvisning). | annat fall, med lutande eller
ojamnt underlag eller 16sa fastpunkter, féreligger risk fér tippning.
- Det &r forbjudet att lyfta upp haftsvetsen, forutom i de fall da det indikeras
uttryckligen i avsnittet “INSTALLATION”i denna bruksanvisning.

- FELAKTIG ANVANDNING
Det ar farligt att anvdnda héftsvetsen for all annan bearbetning én den den ar
avsedd for (motstandshéftsvetsning).

AN

Skydden och de rorliga delarna av héftsvetsens holje maste sitta pa plats innan
apparaten ansluts till eInétet:
VIKTIGT! Varje manuellt‘ingrepp pa héftsvetsens atkomliga rérliga delar, till
exempel:

- Byte eller underhall.av elektroderna

- Reglering av armarnas eller elektrodernas position
MASTE GENOMFORAS MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1 INLEDNING
Bérbarhaftsvets fér motstandssvetsning.
Serien innefattar 3modeller:
Modular 20 TI:
Barbar haftsvets med elektronisk tidsinstéllning. Goér det méjligt att utféra
svetspunkterna med stor noggrannhet tack vare den elektroniska kontrollen av
haftsvetstiden och instéliningen av elektrodernas kraft. Kan haftsvetsa pa stalplat
med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek pa upp till 1 +1 mm.
Digital Modular 230:
Bérbar haftsvets med digital kontrollmed mikroprocessor.
De huvudsakliga egenskaper som kan styras fran kontrolltavlan &r féljande:
- Valavtjocklek pa de platar som ska héftsvetsas.
- Korrigering av héftsvetstid.
- Méjlighet att koppla in haftsvetsstréom iimpulser.
- Instéllning av haftsvetskraft.
- Kan haftsvetsa pa stalplat med lagt kolinnehall (standardarmar) med en tjocklek
paupptill2+2mm.
Digital Modular 400:
Barbar haftsvets med digital kontroll med mikroprocessor.
Samma egenskaper som hos modellen Digital Modular 230, férutom att den fungerar
med en matningsspénning pa 400V (380V-415V).

2.2 STANDARDTILLBEHOR
Héftsvetsens bastillbehér innefattar armar pa 120 mm samt standardelektroder.

2.3TILLBEHOR PABESTALLNING
- Arm- och elektrodpar med annorlunda l&ngd och/eller form, aven i kit med flera par.
- Vagn férarmar pa vilken man kan placera héaftsvetsen och tillbehdren.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande héftsvetsens anvéndning och prestationer
sammanfattas pa informationsskylten, och har féljande betydelse.
1- Matningslinjens fasantal och frekvens.

2- Matningsspénning.

3- Elnétets nominella effekt med intermittensforhallande 50%.

4- Elnatets maximala effekt vid haftsvetsning.

5- Elektrodernas maximala spanning pa tomgang.

6 Maximal strém med elektrodernaikortslutning.

7- Elektrodernas maximala kraft.

OBS: Det exempel pa skylt som illustreras, indikerar bara symbolernas och siffrornas
bertdelse. De exakta vardena for just er haftsvets tekniska data maste lasas av direkt pa
skylten pa sjélva haftsvetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA
Allmédnna egenskaper: TAB. 1.
Héaftsvetsens massa: TAB. 7.

4. BESKRIVNING AV HAFTSVETSEN

4.1 HUVUDSAKLIGA KOMPONENTER OCH INSTALLNINGAR (FIG.B)
1- Skruv for instélining av elektrodernas kraft.

2- Handtag som kan stéllas in héger/véanster.

-29-



3- Hal for montering av eventuell 6gonbult.

4- Rorlig svetsarm.

5- Fast svetsarm.

6- Matningskabel.

7- Informationsskylt.

8- Mikrobrytare.

9- Instalining av haftsvetstid (endart fér modell 20TI (FIG. B1)), fér modellerna
“DIGITAL se 4.2 KONTROLLTAVLA.

10- Spak fér haftsvetsning.

4.2 KONTROLLTAVLA (enbart for modellerna“DIGITAL’) (FIG. C)
1-Knapp for korrigering av haftsvetstiden:

- justerar héftsvetstiden jamfort med fabriksstandard.
2-Knapp f6r val av platens tjocklek:

-val av tjocklek pa den plat som man har for avsikt att haftsvetsa.
3-Knapp for val av tillvidgagangssatt for haftsvetsning:

J_|_|_|_ : svetsstrémmen &r pulserande.

Detta val férbattrar kapaciteten att haftsvetsa platar med hég
strackgréns eller platar med sarskild skyddsfilm. Impulsperioden &r
automatisk och behéverinte regleras.

____: normal haftsvetsning.

4- LYSDIODER som indikerar att termoskyddet har ingripit.

Nar de tva lysdioderna blinkar alternerande medan évriga lysdioder &r sléckta, indikerar
detta att héaftsvetsen blockerats pa grund av évertemperatur. Aterstalliningen sker
automatiskt nartemperaturen sjunker under den tillatna grénsen.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR ALLA ARBETSMOMENT FOR INSTALLATION, ELEKTRISK

OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HAFTSVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FAR BARA UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp héftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i
emballaget.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT

VIKTIGT: De héftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r inte utrustade med
nagon lyftanordning. Om ni vill satta fast en dgonbult for att lyfta upp haftsvetsen ska ni
anvanda er av halet (FIG. F (2)), var noggrann med att det gédngade stiftet inte
trénger ldngre 4n 8 mminisvetsen.

5.3 PLACERING

Valj en installationsplats med tillréckligt stort utrymme och utan hinder, sa att det ar latt
att komma &t kontrollpanelen, eluttaget och arbetsomrédet under sakra férhallanden.
Placera héftsvetsen pa en slat yta som ar lamplig for att bara upp dess vikt (se “tekniska
data”) nar den inte anvands, detta for att undvika risk for att den tippar eller rér sig.pa ett
farligt satt.

5.4 ANSLUTNING TILLELNATET

5.4.1 Anvisningar

Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa haftsvetsen motsvarar den natspanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

Haéftsvetsen far bara anslutas till ett elektriskt system som é&r férsettimed en nolledare
anslutenttill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag
Anslut en normaliserad stickpropp av l&mplig kapacitet tillmatningskabeln och férbered
ett natuttag skyddat med sékringar eller med en ‘automatisk termomagnetisk
strombrytare. Den terminal som ar avsedd for jord maste anslutas till elnétets jordledare
(gul/grén).
Tillvdgagangssittet fér anslutningen och antalet poler pa den stickpropp som
anvéands maste motsvara indikationerna i tabellerna (TAB. 2, 3, 4,5) i férhallande
till elnatets egenskaper och er hdftsvets matningsspéanning.
Stickproppens kapacitet och sakringarnas..och.den termomagnetiska brytarens
ingreppsegenspaker indikeras i tabellerna TAB. Toch TAB. 7.
Om fler &n en héftsvets installeras, skall strdmfdrsérjningen férdelas cykliskt dver de tre
faserna fér att f& en jamnare belastning, il exempel:
héftsvetsar 230V:

Haftsvets 1: matning L1<N,

Héftsvets 2 : matning L2-N.

Héftsvets 3 : matning L3-N.

etc.

héftsvetsar 400V:

Héftsvets 1: matning L1-L2.

Héftsvets 2 : matning L2-L.3.

Haftsvets 3 : matning L3-L1.

etc.

A VIKTIGT! Om ovanstiaende regler inte foljs har sédkerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skada pa person (t.ex. elektrisk st6t) och sak (t.ex. brand).

6. SVETSNING (Héaftsvetsning)

6.1 FORBEREDELSER

Innan nagot arbetsmoment fér haftsvetsning pabdrjas maste man genomféra en serie

kontroller och instéliningar med haftsvetsen frankopplad fran elnétet:

1- Kontrollera att den elektriska anslutningen &r korrekt gjord i enlighet med ovan givna

anvisningar.

Installning i linje och elektrodernas kraft:

- blockera den undre elektroden ordentligt i den position som &r mest lamplig fér
detarbete som ska utféras,

- lossa pa skruven som haller fast den évre elektroden.sa att den kan glida i halet
paarmen,

- placera ett mellanldgg, som é&r lika stort som den/plat som ska héftsvetsas,
mellan elektroderna,

- FIG. D stdng spaken 2 tills armarna &r parallella och elektrodernas spetsar
sammanfaller. Drag at skruven 3 (d.M6) som levereras tillsammans med
anordningen, i halet 1 for att blockera spaken i den position som &r lamplig for att
utférainstéliningen av kraften,

- blockera den &vre elektroden i ‘den (korrekta ‘positionen och drag &t skruven
ordentligt,

- reglera elektrodernas kraft under haftsvetsfasen FIG.E genom att justera
skruven for reglering (1) med hjalprayv den tillhérande nyckeln. Det varde som
stéllts in indikeras av visarens position pa den graderade skalan, pa det satt som
illustreras i FIG. F. Tabellen TAB. 6 indikerar den kraft som kan uppnas med
armar av olika langd.

Skruva medsols for att 6ka kraften i proportion till platarnas tjocklek, anpassa
instéllningen péa ett sadant satt att stdngningen av tangen och den tillhérande
mikrobrytaren kan ske genom att anvénda sig av en begrénsad styrka.

2

6.2INSTALLNING AV PARAMETRAR

6.2.1 Digital-modeller:

- valj tjocklek pa den plat som ska haftsvetsas med hjalp av knappen (2 - FIG. C) som
sitter pa haftsvetsens kontrolltavla,

- véljtypen av héftsvetsning (kontinuerlig eller med impulser) med hjélp av knappen (3
-FIG.C).
Det ar majligt-att korrigera standardtiden fér haftsvetsning uppat eller nedat, med
hjélp av knappen (1 - FIG. C), om det skulle behévas.

6.2.2 TI-modell:

- reglera héftsvetstiden med hjélp av potentiometern (9 - FIG.B1) som sitter pa
haftsvetsens baksida. Anvénd sa laga varden som méjligt som ar kompatibla med det
korrekta utférandet av svetspunkten (se 6.3 TILLVAGAGANGSSATT).

6.3TILLVAGAGANGSSATT

Efter att ha matat héftsvetsen elektriskt ska man ga tillvaga pa féljande sétt for att utféra

haftsvetsningen:

- stod den undre elektroden mot den plat som ska héftsvetsas;

- tryck in spaken pa tangen till andstopp, och saledes tills mikrobrytaren (8-FIG.B)
trycks in, varvid féljande hander:
a) elektroderna sluter till om platar na med en pa férhand instélld kraft;
b) svetsstrommen passerar under den tid som stéllts in.

- slapp spaken pa tangen efter nagot 6gonblick. Denna férdréjning (kvarhallande) ger
svetspunkten battre mekaniska egenskaper.

Om man inte har nagon erfatenhet av det specifika fallet &r det lampligt att genomféra
nagra férsok med platar av samma tjocklek och kvalitet som de som man har fér avsikt
att haftsvetsa.

Utférandet av punkten anses korrekt om svetspunktens kérna dras ut fran den enda av
de tva platarna nar punkten utsatts for ett dragprov.

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! INNAN NI UTFOR INGREPPEN FOR UNDERHALL MASTE NI

FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN HAR STANGTS AV OCH
FRANKOPPLATS FRAN ELNATET.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL

ARBETSMOMENTEN FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN:

- anpassning/aterstélining av elektrodspetsens diameter och profil,

- kontroll av att elektroderna &r instéllda i linje,

- kontroll av elektrodernas och armarnas funktionsduglighet.

7.2 EXTRA UNDERHALL

ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO-MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT HAFTSVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD HFR_;'&N ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR HAFTSVETSENS
PANELER OCH PABORJAR ARBETET IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i haftsvetsens inre nar denna ér under spénning

kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter

under spéanning och/ellerskador p.g.a.direkt kontakt medorgan i rérelse.

Under en eventuell inspektion i maskinens inre p.g.a. reparation eller rengérning, ska

man vara uppmarksam pa féljande:

- avldgsna damm- och metallpartiklar som ansamlats pa transformatorn, pa
maskinens interna komponenter o.s.v.med hjélp av en stréle torr tryckluft (max 5
bar).
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Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt

dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta avsedda I6sningsmedel.
Passa samtidigt pa att géra foljande:

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILI:FREDSSTALLANDE SKALL DU GORA
FOLJANDE INNAN DU GOR MER INGAENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP

Kontrollera att samtliga elkopplingar &r val atdragna, att de inte &r oxiderade och att

kabelisoleringen &rintakt.

Kontrollera att anslutningsskruvarna pé det flexibla elementet till transformatorns

sekundarkrets och den évre armens stdd ar ordentligt atdragna och att de inte visar
nagra tecken pa oxidering eller 6verhettning.

OCH INNAN DU VANDER DIG TILL DIN KUNDTJANST:

kontrollera att mikrobrytaren verkligen trycks in och ger det elektroniska kortet
frisignal fér svetsning nér svetsspaken trycks ned.

kontrollera att termoskydden inte ingripit.

kontrollera att komponenterna i sekundarkretsen (armhallare, armar,

elektrodhéllare) inte fungerar otillfredsstéallande pa grund av daligt tilldragna skruvar
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MHXANEZ NA LYTKOAAHZH ME ANTIZTAZH A BIOMHXANIKH KAI
EMAITEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: ZTo KEieEVO TTou akoAouBei Ba XpnolporrolgiTal o 6pog “movra”.

1.

FENIKH AZ®AAEIA TIA TH ZYITKOAAHZH
ANTIZTAZHZ

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVOI ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG WG TTPOG TNV ACPAAR XpPHoN
TNG TTOVTAG Kol TTANPOPOPNHEVOG VIO TOUG KIVOUVOUG TIoU ouUVvdEovTal ME TIG
S1adikacieg CUYKOAANONG PE AVTIOTOON, TA OXETIKA PETPA, TTPOCTACIAG KOl TA
pETPa dpETNG ETEURAONG.

AN

/A

EkTeAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUMQWVE UE TOUG TTPORAETTOpEVOUG
KAVOVIGHOUG KOl VOLOUG OTTOPUYNRG OTUXNHATWYV.

H mwévra Tpémel va ouvdEeTal aTTOKAEIOTIKG O0e oUOTNMA TpoPodoaiag ue
YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwOeite 611 n Tpila Tpoodoaciag gival cwoTd ouvdedEPEVN OTN YEiWON
TPOCTACIAG.

Mnv xpnoipotroigite kKaAwdia pe @Bapuévn povwon f PE XOAAPWHEVEG
ouvdéoeig.

Mnv XpnoIYOTIOIEITE TNV TTOVTONOE UYPA 1 Bpeypéva TTEPIBAAAOVTA A KATW ATTO
Bpoxn.-

H o0vdeon Twv KaAwdiwv cuYKOAANONG KOl OTTOINSATIOTE EVEPYEIN TAKTIKAG
eméuBaong oToug Bpayioveg Kal/fj oTa NAEKTPOSIA TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI JE
TNV TOVTA OPNOTH KAl aTTOoUVSEDEPEV ATT6 TO BiKTUO TPOPOdOoUiag.

H id1a Siadikacia wpétrer ya Tnpeeiral yia Tn ouvdeon oTo udpiko dikTuo | o€
Hovada Yigng KAEIoTOU ‘KUKAWUATOG (TTOVTEG TTOU YUXOVTI ME VEPO) KOl OE
KABE TEPITTTWON ETEPRAGEWV.ETTIOKEUNG (EKTOKTNG CUVTRPNONG).

N

Mnv ouykoAAeite ot Joxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTEPIEiXAV
€U@AEKTA UAIKG UYpd R aépia.

ATro@eUyeTe va OUYKOAAEITE € UAIKG KABOPITUEVA HE XAWPIWMEVA I} KOVTA OE

TTapopola UAIKA.
Mnv cuykoAAeiTe o€ doxeia uTré Tigon.
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TA ATOMA AYTA MPENEI
ZTAOMEYZOYN KONTA ZE MONTEZ KAI/H KAAQAIA ZYTKOAAHZHE.

AuTH N TTOVTA IKAVOTTOIEI TIG ATTAITATEIG TOU TEXVIKOU OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yid
ATTOKAEIOTIKN XPRon o€ Biounxavikd TepIBAAAOVTA Kl yia ETTAYYEAPATIKO
OKOTTO. Agv £yyudTai N AVIOTTOKPIOT OTNV NAEKTPOMAYVNTIKN CUMBATOTNTA OE
OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

ATropakpUVETE a1T6 TNV TTEPIOXN EpyaTiag OAa Ta eUPAEKTA UAIKAG (TT.X. UAO,
XOpPTi, TaAIOTIAVA KATT.).

ESao@aAilete kaTtdAAnAn oAAayn aépa i PECO APAIPEONG TWV KATTVWV
OUYKOAANONG KOVTA oTa NAEKTPOSIa. MpéTel va EKTIMOUVTAI CUGTNUATIKY TA
opia £kBeong oToug KaTTVOoUg OUYKOAANONG O€ ouVAPTNON TG OUVBEDONG, TNG
OUYKEVTPWONG Kal TG Sidpkelag EkBeong oTOUG idIoUG.

POO®

MpooTaTeUeTe TTAVTA TO MATIO PE TA E1SIKA YUAAIA TTPOOTATIAG.
DopdTe YAVTIO KAl EVEUHATA TTPOCTACTAG KATIAANAG TTPOG TIG KOTEPYATIEG ME

ouyk6AAnon avriotaong.

QopuBoTnTta: Av efaiTiag €I0IKA EVTATIKWV EVEPYEIWV OUYKOAAnONg

SlomioTwveTal éva emimedo artopikng nuepnolag ékBeong (LEPd) ico n
avwTepo Twv 85db(A), eival utroXpewrikl n XPRon KAaTdAAnAwv pécwv
ATOMIKAG TTPOCTATIAG.

AQ®APO®®

Ta évrova payvnTikd Tedia Tou TapdyovTtail amoé Tn diadikacia ouykoAAnong
avTioTaong (peupaTa oAU uPnAd) uTropoUv va BAdYWouV 1 va TIPEPBOUYV E :

- BHMATOAOTEZ (PACE MAKER)

EMOYTEYMENEZ ZYZKEYEZ HAEKTPONIKOY EAEFXOY

- METAAAIKEZINPOZOHKEZ

Tomikd TNAEQWVIKA SikTUua ) METAS0ONG SedOPEVIIV

- ‘Opyava
- PoAodyia

MayvnTikég TIAOKETEG

MNPENEINA ANAITOPEYETAIH XPHZH THZ MONTAZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN

HAEKTPIKEZ H HAEKTPONIKEXZ ZXZYZKEYEX ZQTIKHZ ZHMAZIAZ KAI
METAAAIKEZ MPOZOHKELZ.

NA ZYMBOYAEYONTAI TON IATPO MPIN



A YMNOAEIMOMENOI KINAYNOI é & @

- KINAYNOZ ZYNOAIWHZI TONANQ MEAQN

O T1pOTOG AeITOUpPYiog TG TOVTOG Kl N SlaPOPOoTToinon OXAMATOS Kl

S100TAoEWYV TOU HETAAAOU TTPOG KaTEPYOTia, EJTIOSiJouv TNV UAOTTOINON MIOG

OAOKANPWTIKAG TTPOCTACIAG OTT6 TOUG KIVEUVOUG GUVOAIPNG TWV AVw HEAGV:

daxTuAa, XEpI, TTAXUG.

O Kivduvog TPETTEl va EAATTWVETAI UIOBETWVTAG Ta KITAAANAG TTPOANTITIKA

péTpa:

- O XEIPIOTAG TPETTEN VA EivVal TTETTEIPAPEVOG KOl EVIUEPWHEVOG WG TTPOG TN
S1081kaoia GUYKOAANONG PE AVTIOTAON JE QUTEG TIG TUTTOAOYIEG N)YOIVWDV.

- TMpémel va ekTeAgiTal pIo €KTipnon Tou KIvdUvou yia KABe TutroAoyia
gpyaoiag Tou TpEmel va ekTeAeoTei. Eival avaykaio va mpodiabéTovral
EYKOTAOTAOEIG Kl S1aTi§eIg KATAAANAEG yia va oTnpi{ouv kol oSnyouv To
pETAAAO KATEPYOTIOG (EKTOG TNG XPAONG HIAG POPNTAG TTOVTAG).

- Zg OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N pHop@oAoyia Tou pHETGAAOU TO KaBIOTA
duvard, pubpioTe TNV aMOOTACH TWV NAEKTPOJiwWV WOTE va UNnv
gemepviwvTal 6 mm Siadpopng.

- Mnv emITPETETE O MEPICOOTEPA ATOPA VO EPYAOVTUI CUYXPOVWG PE TRV
idlo ToévTa.

- Hreploxn epyaciag TPETeEl va aTTayopeUETal O€ {Eva ATOMA.

- Mnv a@Avere a@UAaxTn Tnv TOVTA: Of QUTAV TNV TIEPITTWON Eival
UTTOXPEWTIKO VO TNV OTIOCUVOETETE A6 TO diXTUO TPOPOdOUiag.

- KINAYNOZ EFTKAYMATQN
Mepikd THApATO TNG HMNXAVAG TTOovIupiopaTog (nAekTpodia Bpayxioveg Kal
KOVTIVEG TTEPIOXEG) UTTOPOUV VO PTICOUV O€ BEpUOKPATieg TTavw amd 65°C:
€ivVal ATTAPAITNTO VO QOPATE KATAAANAC TTPOCTUTEUTIKG EVEUpATO.

- KINAYNOZ ANATPOIMHZ KAINTQZHZ
- ZUVBEOTE TNV TTOVTA O€ OPIJOVTIA ETIPAVEIN KATAIAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TN
Hada. ZTaBepOTIOINOTE OTO ETMITTESO OTAPIENG TN PNXavA (6Tav TTPoPAETETN
oto kepdAaio “EFKATAZTAZIH” autoU TOou gyxelpidiou). Ze avTiBeTn
TEPITTWON, KeKAIPéva 1 avwpaAa dameda, Kivntd emimeda oTAPIgng,
UTTAPXEI O KivBUVOG avaTpOTTAG.
- AmayopeUeTal n avipwon Tng TOVTAG, €KTOG TNG TEPITITWONG TOU

mpoBAEémeTal pnTd oTO0 KePAAaio “EFKATAZTAZH” autoU TOU
gyxeIpISiou.
- MHKATAAAHAH XPHZH
Eivar emikivduvn n xpAon Tng TOVTIOG yid OTOIASATIOTE KIUTEPyATia

S10OoPETIKA a1r6 TNV TTPORBAETTOHEVN (OUYKOAANON PE avTioTaoN 510 TTOVTWV).

AN

OI1 TTPOCTACIEG KAI TO KIVNTA MEPN TOU TTEPIBARPATOG TNG MNXAVAG TTPETTELVA Eival
TOoTTOBeTNUEVA OTN BECT TOUG TTPIV T CUVSECT OTO NAEKTPIKD BiKTUO;
MPOZOXH! O1roladATToTE XEIPWVAKTIKNA EMEUBACT OE TTPOCITA KIVNTA YéEPR TG
HNXAVAG, OTTWG TT.X:

- AVTIKATAOTAON | CUVTAPNON TwV NAEKTPOdiwV

- PUBpion Tng 6éong Twv Bpaxiovwy 1 NAEKTPodiwv
MPEMNEINA EKTEAEITAIME TH MHXANH ZBHZTH KAIAMOXYNAEAEMENH ANO
TOAIKTYOTPO®OAOZIAL.

2.EIZAIrQrH KAITENIKH NEPIFrPA®H
2.1 EIZArQrH
Kivntr) ynxavn oTi¢ng yia ouyk6AAnan avtiotaong.
H oeipd atroTeAeital atrd 3 yovTéAa:

Modular 20 TI:

KivntA pnxavi oTi¢ng pe nAekTpovikd Taipep. Empémenany akpifr ekTéAeon Twv
anueiwv ouykOAANONG xdpn oTov NAEKTPOVIKS EAEYXO TOU XPOVOU OTIENG KABWG Kal TN
pUBpIoN TNG dUvaung Twv NAekTPOdiwv. lkawvdTnTa oTiENng ot Aapapiva xaAuBa
XAUNANAG TTEPIEKTIKOTNTOG AvBpaka (Bpaxioveg oTaviap) péxpl Taxog 1+1 mm.
Digital Modular 230:

KivnTA unxavn oTigng pe wn@iako EAeyxo HIKPOETTECEPYATTH.

TaKUpla XOPaKTNPIOTIK TTOU EAEYXOVTAI OTTO TOV TTIVOKA €ival:

- EmAoyn raxoug Aapapivwy TTpog oTign.

- Ai6pBwaon xpdvouarTigng.

- AuvatotnTa évtagng TN TAAPNwWONG peUPATOG OTIENG.

- P0Buion Tng dUvaung oTigng.

- lkavotnta oTigng oe Aapapiva xGAuBah XapnAAg TTEPIEKTIKOTNTAG GvBpaKa

(Bpaxioveg oTavTap) péxpl TTAX0G 2+2 mm.

Digital Modular 400:
KivnTA gnxavn oTigng e wn@Iako EAEYXO UIKPOETTEEEPYATTH.

1810 xapakTnpioTiké Tou poviéAou Digital Modular 230, aAAG Aeitoupyei pe Téon
Tpoodoaoiag400V(380V-415V),

2.2XTANTAP EEAPTHMATA
O Baaoikdg eCommAiopdg NG pNXaving oTigng mepidapBaver Bpaxioveg 120 mm  kai
NAEKTPOSIO OTAVTAP.

2.3EEAPTHMATA KATA ZHTHZH

- Zelyog Bpaxidvwy kal NAeKTpodiwy Pe SIapOPETIKO UAKOG Kai/fl axAua, SiaTiBeTal kal
O€ KITTTOU TTEPIAaUBAVEI TTEPIOTATEPA (EUYN.

- Kapotol yia Bpaxioveg: ETITPETTEI TN GTAPIEN TNG HNXAVAG KOI TWV EEAPTNHETWY.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 MINAKIAA ZTOIXEIQN (EIK. A)

Ta kUpia OTOIXEIO OXETIKA WE TN XPAON Kal TIG ammoddOoEIG TNG PNXAVAG OTigng
guvoyifovTal oTNV TEXVIKH TTIVAKida JE TIG aKOAOUBEG £VVOIEGS.

1- ApIBUOG @ATEWY Kal GUXVOTNTA YPAUUAG TPOPODOTiag.

2-Tdaon Tpopodoaiag.

3- OvopaoTikA 10XUG dikTUoU Pe oxéon diaAeiTroucag Asitoupyiag 50%.
4- MéyioTn 10¥Ug dIKTUOU OTN OTigN.

5- MéyioTn TG0 0€ AVOIKTO KUKAWNO OTA NAEKTPODIA.

6 - MéyioTo pelpa e NAEKTPODIO O€ BPaXUKUKAWUA.

7- MéyioTn dUvaun TTou aoKeiTal atrd Ta NAEKTPOBIOL

Inueiwon: To Topddelypa TNG TIVaKIdaAg €ival, JOVO EVOEIKTIKO TNG €VVOIOG TWV
OUPBOAWY Kal TwV Wneeiwv. O akpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TNG MNXAVAG
oTigng oTnv KatoxnA oag diaBadovTal TTavw oTnV TIVaKida TG idI0G TNG PNXAVAG.

3.2 AA\A TEXNIKA ZTOIXEIA
Fevikd xapakrtnpioTikd: MIN. 1.
Mada pnxaving oTigng: MIN. 7.

4. NEPIFPA®H THX MHXANHZ XTI=ZHZ

4.1 BAZIKA TMHMATA KAI PYOMIZEIZ (EIK.B)

1-  Bida pUBpIong dUvaung NAeKTPodityv.

2- Ao tou ToTToBETEITaI BEGIG/ApIOTEPA.

3- Ot eykatdoTaong evOeXOUEVOU UTTOUAOVIOU pE BNAUKWIO KEPAAL.

4-  Kivntég Bpayiovag ouykOAARong.

5-  Z1aBepdg Bpaxiovag ouykSAAnong.

6- KoaAwdio Tpopodooias.

7-  Tivakida oToIxXEiwV.

8- Microswitch.

9- PUBuion xpdvou oTigng (uovo oe povtédo 20TI (EIK. B1)), yia Ta povTéAa
“DIGITAL” BAéTrere 4.2 : MINAKAZ XEIPIZMQN.

10- MoxAdg oTigng.

4.2TINAKAEZ XEIPIZMQN (p6vo ota povTtéda “DIGITAL”) (EIK. C)
1-MARKTPO yIa T 316pBWON XpOVOoU OTigNG:

- 810pBWIVEI TO XPOVO OTiENG O€ oxéon Pe To kKaBeoTwg default epyoaTtaciou
2-NIARKTPO yIar TNV ETTIAOYH TTaXOUG Aapapivag:

- ETMAEYEI TOTIAXOG Aapapivag TTpog aTign
3-TMAAKTPO ETTAOYAG TPOTTOU OTigNG:

J_U—L 1 T0 peUpa ouyKOAANGNG €ival TTAAAOpEVO.

Kévovtag autiv Tnv €mmAoyr) BEATIWVETAI N IKAvVOTNTA OTiENG o€
Aapopiveg uwnAou opiou BlappoAg 1 ot Aapopiveg Pe  €10IKE
TIPOCTATEUTIKA ETIOTPWHATA. H TTEPiodog TAApwWONG givar autépaTn,
Oev xpeladetal pubuion.

I KOVOVIKA OTign.
4- AYXNIEZ ofjpavong 8eppIKAG TTPOCTACIOG.
O1 duo Auxvieg avaBooBrivouv autéparta, ol UTTOAOITTEG AUViEG TTapapévouv oBnoTég

onuaivovTag TNV €UTTAOKN TNG PNXAVAG OTiENG yia utrepBépuavon, n amokatdoTacn
€ival aUTOPATN GTNV ETTICTPOYPH TNG BEPUOKPATIOg OTA ATTODEKTA OpIa.

5.ETKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEITE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ ErKATAZTAZHZ, TIZ

HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAGQZ KAI TIZ ZYNAEZEIZ AEPA ME TH MHXANH
ITIZHZ AMOAYTQXZ :ZBHITH KAI AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ KAI Ol ZYNAEZEIZ AEPA MPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA ANO TMEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO
NPOZQMNIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TN PNXAVH, EKTEAEOTE TNV EYKATAOTOOT TWV HEVWHWHEVWY TUNHAETWY
TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUOKEUATia.

5.2 TPOMOZ ANYWQZHZ

MPOZOXH: OAeg o1 pnxavég oTigng TTou Treplypd@ovTal OTo TTOPOV €YXEIPidIo dev
S100£TOUV CUOTANATA AVUWWONG. Z€ TTEPITITWON TTOU BEANOCETE VO £QAPUOTETE Evav
KPIKO yla va avapTAOETE TN Unxavn xpnoipotroiwvTag tnv ot (EIK. F (2)), mpooégte o
OTTEIPWTOG KOPHOG VA UNV EICXWPHOEI TTEPICOOTEPO ATTO 8mm.

5.3 TONOGETHzH

Al0BETTE OTNV TTEPIOXT EYKATAOTAONG €VO XWPO ETTAPKWG EUPUYWPO KOl XWPIg
eUTTOdIa, KATAAANAO yia va eyyudTal N TPOCRACn OTOV TTHVAKA XEIPIOWWY, GTNV TTPi{
SIKTUOU KAl GTNV TTEPIOYXH EPYQOiag a€ TTAPN ao@AAEIa.

OTav n unxavr 8ev XPNOIPOTIOIEITAI, TOTTOBETAOTE TNV O€ ETTITTEDN ETTIPAVEIR KATAAANAN
TIPOG TO BAPOG (BAETTE “TEXVIKG OTOIXKEIQ”) VIO VO OTTOPEUYETAI O KiVOUVOG TITWOEWV A
METOKIVAOEWV.

5.4ZYNAEZHZTO AIKTYO

5.4.1 Nposidotroinoeig

Mpiv ekTeAEOETE OTTOIODATIOTE NAEKTPIKH OUVOEDN, BERaIWOEITE OTI T GTOIKEID TIIVOKIDOG
TNG MNXAVAG OTiENG avTIaToIXoUV OTNV TAoN Kal ouxvoTnTa 8IKTUOU SI0BECIPG OTOV TOTTO
eykatdoTaong.

H pnxavn oTi¢ng Tpétmel va ouvdéeTal aTTOKAEIOTIKG 0€ GUOTNHO TPOPOBOCiaG HE
VEIWPEVO aywyo oUBETEPOU.
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5.4.2 PeupaTtoAATITNG KOl TTPial
Zuvd€oTE OTO KAAWDIO TPOPOBOGIag MIO KAVOVIKOTTOINWEVN TIPiQ KOTAAANANg
amédoong kai TPod100£0Te pia Tpia SIKTUOU TTPOCTEUGHEV ATTO AO@AALIEG
AUTOMATO HOYVNTOBEPUIKO BIOKATTN. To €181KO TEPHATIKG YEIWONG TTPETTEI VA
ouvdebei oToV aywyo yeiwong (KiTpIvo-TTpAaivo) TG ypap UG Tpo®odoaoiag.
O T1poOTmOg OUVdEONG Kal O apIOU6G TOAWV TOU PEUMOTOAATITH TToU Ba
Xpnoigotroindei og ouvdapTNON TOU OUCTAMATOG SIOVOMAG Kal Tng TAong
TPOPOJ0Uiag TNG HNXAVAG CUG, TIPETTEI VA AVTIOTOIXOUV OTIG evdei§elg Twv MIN.
(MIN. 2,3,4,5).
H amm6d00n TOU PEUPATOAATITN KOI TO XOPAKTNPIOTIKA ETTEURACNG TWV ACPAAEIWV Kl
TOU payvnToBeppIkoU BIakoTTn avaypdgovTtal TougMIN. 1 kai TAB. 7.
Av gykaTaoTaBOUV TTEPICOOTEPEG UNXAVEG OTIENG, SIAVEPETE TNV TPOPODOTia KUKAIKA
METAGU TWV TPIWV QACEWV WOTE VO TIPAYUATOTIOINTETE £V TTIO ICOPPOTINPEVO POPTIO.
Mo mapddeyua:
unxavég oTigng 230V:

pnxavi oTigng 1: Tpo@odoaoia L1-N.

pnxavA oTigng 2 : Tpopodoaia L2-N.

pnxavn otigng 3 : Tpogpodoaoia L3-N.

KATT.

unxoavég oTigng 400V:

pnxavr aTigng 1: Tpopodoaia L1-L2.

pnxavA oTigng 2 : Tpopodoacia L2-L3.

pnxavn otigng 3 : Tpopodoaoia L3-L1.

KATT.

A MPOZOXH! H un TApNON TWV aVWTEPWY KAVOVWY KABIOT] AVATTOTEAEOHATIKO
TO CUCTNUA ACPAAEING TTOU TTPOBAETTETAI OITTO TOV KATIOKEUOOTH (KaTnyopial) pe
gmakoAouBoug ocofapoug KivEUvoug yia dropa (m.X. NAekTpomAngia) Kai
TPAYHATA (T7.X. TTUPKAYIG).

6. ZYTKOAAHEH (ZTi¢n)

6.1 MPOKATAPKTIKEZ ENEPTEIEZ

Mpiv ekteAéoeTe OTTOIABATIOTE €véPyela OTIgNG, €ival aTTOPAITNTEG HIa O€IPd aATO

€TTOANOEUOEIG KOl €AEYXOUG TIOU TIPETTEI VO €KTEAEOTOUV PE TN PNXavh OTiENG

atmoouvoedepévn aTTd TO BIKTUO:

1- EA&yre 611 N NAeKTPIKA OUVSEON €ival CWOTA EKTEAEOHEVN OUPPWVA HE TIG

odnyieg Tou TponyouvTal.

EuBuypaupion kai dUvapn Twv NAEKTPodiwv:

- OKIVNTOTTOINOTE TIPOCEKTIKA TO KATW NAEKTPOdIO oTnv Béon TTou eival TTIo
KATAAANAN yia 10 £pyo TTPOG EKTEAEDT,

- Aaokapete TIG Bideg OTEPEWONG TOU TTAVW NAEKTPOBIOU yIa VO ETTITPEYETE TO
KUAIOWQ OTnV OTT TOU OTO Bpayiova,

- TOTTOBE0TAOTE AVAPETT OTA NAEKTPADIA £va TTAXOG I00DUVAHO HE TO TIAYOG TWV
Aapapivwy TTpog oTign,

- FIG. D kAgioTe TO HOXAG 2 péxpl TTOU o1 Bpaxioveg TTpokUwouv TTapdAAnAol kai ol
aAIXMEG TV NAekTPOdiWV cupTriTTouv. BidwoTe TNV TTpounBeuduevn Bida 3
(d.M8), atnv o1 1 yia va akivnTOTTOIRCETE TO HOXAS O€ B€0n KATGAANAN yia Tnv
ekTéAEON TNG pUBUIONG BUvVaNG,

- aKIVNTOTTIOINOTE OTN OWOTA B€01 TO ETTAVW NAEKTPABIO GPAAIQVTAG PE TIPOCOXT
TN OXETIKN Bida,

- puBuioTe TN aokoupevn amod Ta nAekTpodia duvaun oe @daon oTigng EIK.E,

eVEPYWVTAG 0Tn Bida pUBuIoNG (1) XPNOIUOTIOIWVTAG TO TIPOUNBEUSUEVO KAEIDI.
H mpoodiopiapévn Tiur, o cuvapTtnon TG B€ong Tou deikTn oTNV/APIBUNUEVN
KAipaka, avaypagerai otnv EIK. F evw o MIN. 6 avagépel Tnv TiuA TRg duvaung
TTOU ETTITUYXAVETAI JE DIGPOPETIKA PNKN BPaxIOvwy.
BidwoTe de€i6aTpOPa yia va augnoeTe Tn dUvapn avaAoyn TTPOG To TTAX0G Twv
Aapapivwy, Tpooappdlovtag woTdoo TN pUBUIoH WOTE To KAEIGIMO TNG AaBidag
Kal OXETIKI) EVEPYOTTOINGN TOU Microswitch va TTpayHaToTToloUVIal AoKWVTIG PId
TTEPIOPITPEVN BUVAUN.

2

6.2 PYOMIZH TQN MAPAMETPQN

6.2.1 MovTtéAa Digital:

- €MAEETE TO TTAXOG TNG AApapivag TTPOG OTiEN XPNOIUOTIOILVTAG TO TTARKTPO(2 - EIK.
C) oTov TTivaka eEAEyX0U TNG UNXAVAG OTigNG,

- €mMA£EETE TOV TUTTO OTIgNG (OUVEXAG A TTAAPWBNG) XPNOIUOTTOILVTAG TO TTAAKTPO (3 -
EIK.C).
Eivar duvatév va dlopbwaoete, TTPOCBETOVTOG R, ApaIpWVTag, OTTOU autd Egival
aTrapaitnTo, T0 Xpovog aTigng default xpnoipotroivtag 1o TARKTPO(1 - EIK. C).

6.2.2 MovTéAo TI:

- puBpioTe To XpOVO OTIENG XPNOIUOTTOIWVEAG TOTTOTEVOIOPETPO (9 - EIK.B1) oTO TrioWw
MEPOG TNG UNXAVAG, XPNOIUOTIOIEITE G00F0 dUVATOV XaUNASTEPES TINEG AoyapiadvTag
TIAVTa Kal T OWOTH EKTEAEDT TOU onpegiou pagng (BAéTTe : 6.3 AIAAIKAZIA).

6.3 AIAAIKAZIA

A@oU TPOQODOTACETE TN MPNXAVH, YId TNV €KTEAEON TG OTIENG OKOAOUBNOTE TIG

akOAouBeg 0dnyieg:

- OKOUPTTAOTE TO KATW NAEKTPODIO GTHAANAPIVA TTPOG OTIgN.

- evepyotroioTe To HOXAS TNG AaRidag oTo TEAog SIadPOUNG KaI PEXP! Va TTIECETE TO
microswitch (8-EIK.B), emiTuyxdvovtag:
a) KAgioigo Twv Aapapiviv avapeoa ota nAeTpodIa PE TNV TTpokabopiopévn duvaun.
B) Mépaoua pedpatog GUYKOAANGNG YIA TOV TTPOKABOPIoUEVO XPOVO.

- peTd atmod Aiyo agnaTe TTAA To HoXAS Tng AaBidag.AuTtA n kaBuoTtépnaon (diatipnon),
TTPoCdidel akAUTEPO PAXAVIKG XOPOKTNPIOTIKE OTO onuEio pagng.

2 TTEPITTTWON TToU OEV KATEXETAI EIDIKN TTEIPA, €ival avayKaio va eKTEAETTOUV PEPIKEG
BokIpég OTigNG pe Tayxn Aapapivag idlag ToiéTNTAg Kal TTAXOUS TNG €pyaciag TTpog
ekTéAEON.

OtwpeiTal CWOTHA N eKTEAEON TOu anueiou pagrg étav, uttofdAAovTag éva deiyua ot
SokKIur €AENG, TTPOKAAEITAI N €YWY TOU TTUPHVA TOU GUYKOAANUEVOU GNEIOU aTTd HIa
€K TV duo Aapapivwy.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,

BEBAIQOEITE OTI H MHXANH ZTIZHZ EINAI ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH
AMO TOAIKTYOTPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI AMO TO
XEIPIZTH:

- TIpooapuoyri/armokatdaTtaan diapéTpou Kail TTPo®iA aIXUAG NAekTpodiou,

- €AeyX0G euBUypAPpIoNG NAEKTPOBIWY,

- €Aeyx0gG atrodoTIKATNTAG NAEKTPODIWV Kal BpaXIoviy.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ NPEINEI NA EKTEAOYNTAI
ATMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NENEIPAMENO H EIAIKEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA.

A NMPOXZOXH! MPIN AGAIPEZETE TA TAMIMAO THZ MHXANHZ ZTIZHZ KAI

EMEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ; BEBAIQOEITE OTI H IAIA EINAI ZBHZTH
KAI AMTOZYNAEAEMENH AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ

Evdexopevol €Aeyxol pE NAEKTPIKA TAON OTO ECWIEPIKO TNG MNXOAVAG OTigNg
HTTOPOUV Va TTpokaAécouv ooBapd Kiviuvo nAekTpotrAngiag amé dueon emoen
HE péPN UTTO TAoN Kal/f} TPAUUATO OPEINOPEVA OE AUEDN ETTAPN UE Opyava OE
Kivnon.

Kard tnv evdexouevn EmOewpPNon TO €C0WTEPIKO TNG MNXOVAG VIO ETTIOKEVEG N

KaBAPIoPO, TTPOCEXETE:

- aQalpeiTe TN OKOVA Kal To HETOAAIKE owpaTidia TTou £Xouv evaTTOTEDEI TIVW OTO
HETAOXNUOTIOTH), OTO ECWTEPIKA TOIXWHATA TNG MNXAVAG KATT. HEOW CUUTTIEGUEVOU
&npou aépa (max Sbar).

ATro@eUyeTE VO KOTEUBUVETE TO OUUTTIEOHEVO QéPA TTAVW OTIG NAEKTPOVIKEG

TAGKETEG, QPOVTICETE YIO TOV EVOEXOMEVO KABOPIOPO TOUG HE Mia TTOAU poAakid

BoupToa ) KaTAANAA SIOAUTIKA.

Me Tnv eukaipia:

- ggakpiPweTte 61 o1 cuvdeopoloyieg dev Trapouciadpuv BAGRN oTn pévwon 1
XAAOPEG=0EEIDWHEVEG OUVOEDEIG,

- eEaKpIBWOTE OTI o1 Bideg dIACUVOEDTNG TOU EUKAUTITOU GTOIXEIOU OTO SEUTEPEUOVTA
METAGXNMATIOTH KOI OTO OTAPIYUa Tou TTavw Bpaxiova eival KaAd o@alouEVES Kal
&gV TTapouaidfouv onueia o&eidwong A uTTePBEPpavong.

2E MEPINTQZH ENAEXOMENHZ MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPFIAZ KAl

FPQTOY MPOBEITE XTHN EKTEAEZH NIO ZYXTHMATIKQN EZAKPIBQZEQN H

AlNEYOYNGEITE 2 TO KENTPO TEXNIKHZ BOHOEIAZ, EAEM=TEAN:

- ME TO HOXAO ouykOAAnong evepyorroinuévo TECETal TTPAYUATI TO microswitch
SivovTag TN ouyKaTaBean OTnNV NAEKTPOVIKA TTAGKETA YIQ GUYKOAANON.

- Bev éxouv eméPPel 01 BEPUIKEG TTPOOTATIES.

- Td OTOIXEiO TOU SeUTEPEUOVTA KUKAOU (EVWIOEIG popéwv Bpaxiovwy, Bpaxioveg,
@opeig nAekTpodiwv) dev amodidouv ETTapKWG e§aitiag xahapwv BIdBWV A
0&EIBWOEWV.

- ol TapduETPOl OUYKOAAnong (dUvaun kar JIGUETPOG NAEKTPOdIWV, XPOVOG
OUYKOAANONG) dev gival akaTAAANAEG TTPOG TNV EPYATTQ TTOU EKTEAEITAI.
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OBOPYOOBAHUE O3 KOHTAKTHOW CBAPKW (COMPOTMBIIEHUEM) OnA
NMPOMBILTEHHOIO U NMPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMONb30BAHUA.
MpumeyvaHue: [anee no TekcTy 6yAeT UCNONb30OBaTbCA TEPMUH ‘“ToveyHas
KOHTaKTHasi CBapo4Has MalumnHa”.

1. OBWAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTWU AOnNA

KOHTAKTHOW CBAPKW (CONMPOTUBNIEHUEM)

OnepaTtop AomkeH 6biTb O3HAaKOMMEH C 6Ge3onacHbIM MCMOMb30BaHUEM
TOYEYHON KOHTAKTHON CBapOYHOW MallWHbl U NPOUH(MOPMUPOBAH O pPUCKaX,
CBA3aHHbIX C BbINOMHEHWEM KOHTaKTHOW CBapKky, C COOTBETCTBYHLUMMU
MepaMu 3aLUThI U aBapMNHBbIMK NpoLeaypamMu.

AN

BbINONHUTL 3NEKTPUYECKoe CoeAUHEHME, B COOTBETCTBUE C AeUCTBYOWUMN
HOpMaMu 1 NpaBUITaMU TEXHUKU 6e30MacHOCTU.

ToyeuHasi KOHTaKTHas CBapo4Hasi MallMHA AOIKHA COEAUHATLCA TOMBbKO C
CAUCTEMOW NUTAHUA C HyNeBbIM NPOBOAHWUKOM, COEeAWHEHHbLIM" C
3a3eMIeHNEM.

MpoBepuTb, YTO po3eTka NMUTaHMA MPABUNILHO COeAWHEHa C 3alUTHbIM
3a3eMneHnem.

He wucnonb3oBaTb kabenu c noBpeXAeHHOW u3onsAumend unu c
ocnabneHHbIMU coeAUHEHUAMMN.

He ucnonb3oBaTb TOYe4YHYI0 KOHTaKTHYI0 CBapO4HYH MaLUUHY BO BRAXHbIX
WK CbIPbIX NOMELLEHUSIX, NOA AOXKAEM.

CoepauHeHue kabenen cBapku M no6oe nnaHoBoe TexobcnyxkuBaHWe Ha
KPOHLUTENHaX M/Mnu anekTpoAax AOMKHbI BbINONHATLCA NPU BbIKMIOYEHHON
TOYEYHOW KOHTAKTHON CBapOYHON MallMHe, OTCOEAMHEHHOW OT CceTU
NUTaHuA.

ToT Xe nNopsAOK AONMKeH BbINONHATLCSA "ANA, MNOACOeANHEeHUA K
BOAONPOBOAHON CETU UMM K GOKY OXNnaXAeHWUs C 3aKpbITbIM KOHTYPOM
(ToYeYHble KOHTaKTHble CBapo4Hble MaWWHbI C BQGHLIM OXNaXxAeHneM) u B
nwob6om cnyyae, AnA onepauuni fo_pPeMOHTY (BHennaHoBoe
Texo6enyxuBaHme).

Ve WA/

He npoBoauTb cBapouHbIX paGoT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble cofepXanu WU CoAepXaT KUAKUe Unu razoobpasHblie roproumne
BellecTBa.

He npoBoauTb cCBapo4HbIXx pPaboOT Ha MaTepuanax, 4YMcTKa KOTOPbIX
npoBoAunack XfopocogepXalMMn pacTBOPUTENAMMU UnM NoGnusoctu or
yKa3aHHbIX BeLeCTB.

He npoBoAuTL CBapKy Ha pe3epByapax nog AaBreHueMm.

Y6upatb ¢ paboyero mecrta BCe roprme matepuvanbl (Hanpumep, Aepeso,
Oymary, TPANKU M TA.).

ObecneynTb 4OCTAaTOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero MecTa Unu Nonb30oBaThCsA
cneuManbHbIMU BbITAXKAMU ANs yaaneHus AbiMa, obpasytowerocs B
npolecce CBapKku.pAAOM C 3NeKTpoAamMu; HeoGXOAUMO perynspHo
oLeHuBaTb CTeneHb BO3AEeNCTBUA ObIMOB, B 3aBUCMMOCTU OT MX COocTaBa,
KOHLIEHTPaLMM1 U NPOAOIKUTENBEHOCTU BO3AENCTBUSA.

POP®

Bceraa sawmwats rnasa cneymanbHbIMU 3alMTHBIMU OYKaMMm.

O6nA3aTenbHO HaAeBaTh CreuuManbHyl 3aliMTHYI ofexay W nepyatku,
nopxoAsilue ANA BbINOIHEHUS1 KOHTaKTHOW CBapPKU.

Lym: ecnu BcneacTBue BbIMONMHEHUSI OCOGEHHO WHTEHCUMBHOW CBapku
onpepensieTcsl eXXeAHEBHbIN YpOBeHb BO3AeNCTBUA Ha nepcoHan (LEPd),
paBHbIW UK npeBsiwatowmin 85db(A), ABnsAeTcA ob6s3aTenbHbIM HOLIEHNE
MHAMBUAYanbHbIX 3alMTHbIX CPEACTB.

AQ®AROOO

WHTeHCUBHbIE MarHUTHble MONSs, reHepupyemMble MPOLIECCOM KOHTaKTHOWN
cBapku (Q4eHb BbICOKUE TOKM), MOTYT MOBPeAUTb UIK MeLaTh paboTe :
- CEPAEYHbLIX CTUMYNATOPOB (PACE

MAKER)
- BXMBAAEMbIX YCTPOUCTB C AMEKTPOHHbIM YMPABJIEHUEM
-« METANNUYECKUX MPOTE30B
- MecTHbIX ceTel NepeAayvm AaHHbIX UK TenedgoHHbIX ceTen
- MNpuGopos
- “Yacos
- MarHuTHbIX nnat
UCMONb30BAHUE TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MALLUHbI
3AMPEWAETCA noasaM, MMEKOLWMM HEOBXOOMMBLIE AONA XXWU3HU
QNEKTPOHHbLIE UNWU 3NEKTPUYECKWUE MNPUBOPbLI, A TAKXE
METANNUWYECKUE NPOTE3bI.
3TU NoAn AOMKHbLI MPOKOHCYNBIMPOBATLCA C BPAYOM, NEPEQ TEM,
KAK HAXOOUTbCA MNOBMU3OCTU OT TOYEYHbIX KOHTAKTHbIX
CBAPOYHbIX MALLUWH U KABETNEW CBAPKWU.

2N

OTa TouyeyHas KOHTaKTHasi CBapo4Has MallMHa yAOBNeTBOPSET TpeGoBaHUAM
TeXHUYeCcKOro cTaHAapTa U3Aenus Ansi UCKIMUYUTENbHOTO UCMONb30BaHUA B
NpOMbILLNEHHOW cpefie U B Npod)eCCUOHanbHbIX Lensx.
OneKkTpoMarHuTHass COBMECTUMOCTb B ObITOBOM NOMELWEHUU He
rapaHTupyeTcs.

A OCTATOLIHI:IEPVICKVIA & ®
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PUCK PA30ABJIMBAHUSI BEPXHUX KOHEYHOCTEN

Mopsinok paGoTbl TOYEYHOM KOHTAKTHOW CBapO4YHOW MaliMHbI U BapuaHTbI

copM n pasmepoB ob6pabaTbiBaeMOM AeTanu He NO3BONAKT OCYLIEeCTBUTb

BCTPOEHHYHIO 3alMUTY OT ONAacHOCTU pa3faBfiMBaHWUs BepPXHMX KOHeYHoCTel:

nanbLueB, KUCTel, NpeanneyYni.

Puck MoXeT GbITb YMeHbLUEH, TyTeM NPUHATUA COOTBETCTBYHOLLMX Mep:

- OnepaTtop AomXeH ObITb O3HAKOMIIEH C 6e30MacHbIM MCMOJNb30BaHMEM
TOYEYHOM KOHTAaKTHOW CBapOYHOW MalUMHbI, MPUMEHUTENBHO K AAHHOMY
BuAy o60pyaoBaHUA.

- [OonxHa 6bITb NPOBeAeHa OLleHKa pUcka AN KaXAoro Tuna BbINonHseMon
paboTbl; HEO6X0AUMO NPeAOCTaBUTL 0GOPYAOBaHUE U 3KPaHbI, Moryluue
nognepxuBaTb M HanpaBnATb AeTanb (3a MCKMOYeHMEM cnyyaeB
ncnonb30BaHUsi NepPeHOCHON TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapOYHOW MalLWHbI).

- Bo Bcex cnyyvasx, korga 3To no3sonseT oopma AeTanu, oTperynmpoBaTb
paccTosiHue 3NeKTPOAOB, YTOObI He NpeBbIWwanuck 6 MM xoaa.

- BocnpensaTcTBOBaTb OAHOBPEMEHHOW paboTe HECKANbLKUX 4YeroBeK C
OZIHOM TOYE€YHOW KOHTaKTHOM CBapO4HOMN MalLUWHON

- 3anpeLjaeTcs BXoA4 NOCTOPOHHUX B pabouyio 30HY.

- He octaBnaTbL 6€3 Hap30pa TOYEYHY KOHTAKTHYI0 CBapOYHY0 MaLUUHY: B
9TOM cnyyae ABNsAeTCA 06A3aTeNbHbIM OTCOEAUHUTL €€ OT CEeTU NUTaHUS.

PUCK OXOroB

HekoTopble YacTu TOYE€YHON KOHTAaKTHOW CBApOYHON MalUUHbI (3NeKTpoAbl
KPOHLUTEWHbI M Mpuneralolme y4yacTkM) MOTyT AOCTUraTb TemnepaTtypbl
cBbiwe 65°C: He06X0ANMMO HOCUTb CNeLunanbHYH 3alUTHY oaexay.



- PUCKONPOKUAObIBAHUA UTMAOEHUA

- PazaMecTUTb TOYEUYHYH KOHTAKTHYI CBapoO4YHyl MallUHY Ha
ropM3oHTanbHON NOBEPXHOCTU C COOTBETCTBYIOLIEN IPY30N0ALEMHOCTbIO;
NPUKPENUTb K ONOPHOW NMOBEPXHOCTU TOYEUYHYIO KOHTAKTHYIO CBapOYHYIo
MalwuHy (koraa aTo npeaycmoTtpeHo B paspene “YCTAHOBKA” paHHoro
pykoBoAcTBa). B npoTMBHOM criyyae, Npy HaKIMOHHOM WM LIaTaloLWeMcsA
none, MepPeHOCHbIX OMOPHbLIX MOBEPXHOCTAX, CyLleCTBYeT PUCK
OnpoKMAbIBaHUA.

- 3anpeljaeTcs NoAbLEM TOYEYHON KOHTAKTHOW CBApOYHON MaLUMHbI, 3a
MCKITIOYEHUEM CNny4YaeB, KOHKPETHO MNpeAyCMOTPEHHbIX B pasgerne
“YCTAHOBKA” aToro pykoBoacTBa

- NCMNONb30OBAHMUE HE MO HA3BHAYEHUIO
OnacHo Mcnonb3oBaTb TOYEYHYH) KOHTAKTHYIO CBapOYHyl MaluuHy Ans
no6oro Buaa o6paGoTku, oTNMUYaloLWeErocss OT MNPeAYCMOTPEHHOro
(KOHTaKTHasi To4eYHas CBapKa).

AN

3awuTbl U NOABWMXHbIE HAacTM KOPMyca TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapO4HOW
MaLUVHbI AOMMKHbI HAXOAUTLCA B HYXXHOM MONOXEHUW, 0 COeAVHEHUS C CeTbI0
NUTaHUA.
BHUMAHUE! JlioGas py4Has onepauusi Ha NOABWXHbIX AOCTYMHbIX 4YacTAX
TOYEYHOWN KOHTAKTHOM CBapOYHOW MaLUMHBI, HaNpuMep:

- 3ameHa unu TexobcnyXnBaHue 3NeKTPOAOB

- PerynupoBaHue NoONoxXeHUs KPOHIUTENHOB UNK 3NMeKTPOAOB
OOMMKHO BbIMONHATLCA NPU OTKIMHOYEHHOW U OTCOEOUMHEHHOW OT
CETUNMUTAHUA TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBAPOYHOW MALLIVHE).

2. BBEOEHUE 1 ONMMMCAHUE OBLLEE
2.1 BBEAEHUE
lMepeHocHas To4yeyHass KOHTaKTHas CBapoyHas MallvHa [Ans CcBapku
COMpPOTMBIIEHNEM.
Cepus BknovaeT 3 Mogenu:
- Modular20TI:

MepeHocHas ToyeyHas KOHTaKTHasi CBapOYHasi MalUMHa C 3MEKTPOHHbIM
CUHXpoHM3aTopoM. o3BonsieT TOYHOe BbINOSIHEHME Touek cBapku, Gnarojaps
3MEKTPOHHOMY KOHTPOJSTI0 BPEMEHN TOYEYHOI CBapKK, @ TaKKe perynnpoBaHue Cunbl
3NeKTpoAoB. BO3MOXHOCTb NMPON3BOAUTE TOYEUHYIO CBAPKY Ha CTanbHOM NWCTe C
HW3KUM cofiepxaHnem yrrnepoga (cTaHaapTHbIE KPOHLLTENHbI) 40 TONLWMUHBI 1+1 MM.
Digital Modular 230:

MepeHocHas ToYeyHas KOHTaKTHas CBapoYHas MallumHa c g poBbIM yripaBreHnem
Ha MUKponpoLieccopax.

[MaBHble XapaKkTepUCTUKK, yNpaBnsieMble C NaHenu ynpaeneHus, aTo:

- BbiGop TONLWMHBI METanNUYeCcKnX TMCTOB, Ha KOTOPbIX BbINOIHAETCA CBapKa.

- KoppekTvpoBka BpeMeHV TOHYEYHON CBapKu.

- Bo3moxHOCTb BBEAEHUS NYNbCaLM TOKa TOYEYHO CBapKU.

- PerynupoBaHue cunbl TO4E4HO CBapPKW.

- B03MOXHOCTb MPOM3BOANUTL TOYEUHYI CBApKy Ha CTanbHOM NUCTE CrHWU3KMM

cofepxaHveM yrnepoaa (CTaHAapTHbIE KPOHLUTENHbI) A0 TONLMHBI2+2 MM,

Digital Modular 400:
[MNepeHocHast ToveYHas KOHTaKTHas CBapOYHas MallMHa C LMPOBbLIM YApaBhneHnem
Ha MUKponpoLieccopax.
Te e xapaktepuctuku, 4to u Mopenu Digital Modular 2304 Ho paboTa c
HanpsikeHneM nuTaHus 400 B (380B-415B).

2.2 CEPUMHBLIE NMPUHAONEXHOCTU
BasoBasi komnnekTauusi TOYEYHON KOHTaKTHOM CBApOYHOW MallUWHbI BKIOYaET
KPOHLUTEWHbI 120 MM 1 CTaHAAPTHbIE 3M1EKTPOAbI.

2.3MPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

- [Mapa KpOHLITENHOB C anekTpoAamu ¢ Apyrov ANMHOW W/mmn dopMon Anst py4YHOro
Aepxarens, B Habope, BKII0YaloLLLEeM HECKOMbKO nap.

- Tenexka ANA KPOHLTEWHOB: MO3BONSET pasmellaTb TOYEUHYI KOHTaKTHYHO
CBapOYHYI0 MaLLVHY Y NPUHALNEXHOCTH.

3. TEXHUWHECKUE OAHHbIE

3.1 TABINIMYKA AAHHbIX(PUC.A)

OCHOBHble [aHHble, OTHOCSLUMECH K "UCMOMb30BAHWIO W 3KCMyaTaLMOHHbIM
XapakTepuCcTNKam TOYEYHOW KOHTaKTHOM CBAPOYHOIN MaLLMHbI 0606LLEHbI Ha Tabnuyke
[aHHbIX, CO CrieyoLLMU 3HAYEHNUSMU.

1- KonuyecTBo a3 1 yactoTa NMMHUM IUTaHNS.

2- HanpsikeHue nuTaHus.

3- HomuHanbHas MOLLIHOCTb CETW € COOTHOLLEHVEM NpepbiBUCTOCTY 50 %.

4- MakcumarnbHas MOLLHOCTb CETV AP KOHTaKTHOW TOYEYHOW CBapke.

5- MakcumanbHoe HanpsixeHne Ha anekTpoaax 6e3 paboToi.

6- MakcuManbHbIi TOK C 9n1eKTpoJamMm Npu KOPOTKOM 3aMbIKaHW.

7- MakcvmarnbHoe ycunue, okassiBaemoe Ha aNneKTpofpbl.

Mpymeyanue: Ha npuBeAaerHoM Ans npuMepa Tabnmuke ykasaHbl NpuanuanTenbHble
3HayYeHNs1 CUMBOJIOB U LMdpP; TOUHbIE BENUYMHBI TEXHUYECKMX MapameTpoB Baluei
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBAPOYHON MalUMHbl AOSMKHbI ObiTb B3STbI C TAGIMYKM camoi
TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBApOYHON MaLLUMHbI.

3.2 MIPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE
O6wue xapaktepuctuku: TAB. 1.
Macca To4e4yHON KOHTaKTHON cBapo4YHoOi MaluHbE TAB. 7.

4.0NMUCAHUE TOYEYHOWU KOHTAKTHOU CBAPOYHOWN
MALUUHbI

4.1 OCHOBHbIE KOMIMOHEHTbI U PEFYJIMPOBAHUE (PUC. B)

1- BUWHT perynupoBaHus Cusbl 3NeKTPOAOB.

2- PykosaTka, nomellaemas cnpasa/crneBa.

3- OtBepcTue Anst MOHTaxa pbiM-6onTa.

4-  [lepeHOCHOW KPOHLUTEWH ANSA CBapKW.

5-  ®uUKCUpoBaHHbIV KPOHLLTENH AN CBAPKW.

6- Kabenb nutaHus.

7- Tabnnyka xapakTepucTuK.

8- MukpoBbikntovaTenb.

9- PerynupoBaHue BpeMeHn To4eyHoN cBapku (Tonbko y mogenu 20TI (PUC. B1));
ans mogenein “DIGITAL” cmoTpu 4.2: MAHETb YMPABINEHUA.

10- Pblyar TO4e4HON CBapKu.

4.2 NAHENb YNPABNEHUA(Tonbko y moaenen “DIGITAL”) (PUC. C)
1- KHonka Anst KOppPeKTUPOBKM BPEMEHW TOYEYHOI CBapKu:

- perynupyeTt Bpemsi TOHe4HON CBapKM, MO CPaBHEHWIO C YCMOBUSMM MO YMOM4YaHuio,

3aAaHHbIMV Ha 3aBofe

2-KHonka Ans BbIGOpa TONWWHbI IiCTa:

-BblGMpaeT TONLWMHY NINCTa, KOTOPbIN He0O6X0AMMO NpUBapyBaThL
3- KHonky BblGopa pexuma To4eYHOM CBapKu:

J_|_|_|_ TOK CBapKku 3TOKHOMKa.
BbinonHas AaHHbIi BbIOOP ynyylwaeTcs CnoCcOoBHOCTb TOYEYHOW
CBapKy MeTananyeckux JIMCTOB C BbICOKUM NpeaenioM TeKy4ecTy unm
meTannnyeckyx NUCTOB CO creumnanbHbIMU 3alUTHBIMW NeHKamu.
MepuoanynbcaLymn aBToMaTU4eCckuii; He TpebyeTcs perynmpoBaHye.

HOpMarlibHasa To4Ye4YHas cBapka.

4- CUrHANbHLIE OWOAbI curHanusaumm cpabaTbiBaHWA TemnepaTypHOMU
3aWmThI.

[Ba curHarbHbIX gModa MUraloT no ovepean, OCTaBLUMECS CUrHalbHble AUOAbl He
ropsiT, CUrHaRAKU3Wpys GNOKMPOBKY TOUYEYHOW KOHTaKTHOW CBApOYHOWM MalLUMHbI M3-3a
neperpesa; BOCCTaHOBNEHVE aBTOMATUYECKOe Nocre BO3BpaLLEHNst TeMnepaTypbl B
npeaycMOTpeHHble npeaenbl.

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHMUE! BbINOMHUTL BCE OMEPALMM MO YCTAHOBKE W
QNEKTPUYECKOMY W NMHEBMATUYECKOMY MOOCOEAUHEHUIO C
OTKNIOYEHHOM U OTCOEAWHEHHOW OT CETU MUTAHUS TOYEYHOWN
KOHTAKTHOW CBAPOYHOM MALLUHbI.

ANEKTPUYECKWUE W NMHEBMATUYECKWE COEOMHEHWA OOJIXHbI
BbINMONMHATLCA TOMbKO OMNbITHBIM UMW KBANU®OULMPOBAHHbLIM
MEPCOHANOM.

5.1 OCHALLEHME
PacnakoBaTb TOYeUHYI0 CBapCHHYIO MaLLUVHY, BbIMOSHATL MOHTaX OTAeMbHbIX YacTen,
HaxoaALMXCS B yNaKoBKe.

5.2CMNOCOB NMOABEMA

BHUMAHUE: Bce TO4YeYHble KOHTAKTHble CBApOYHble MaLLWHbI, OMUCaHHble B
HacTosILLEM PYKOBOACTBE, HE MMEIOT MOABEMHBIX YCTPOMCTB; B TOM Cllyyae, ecru
HeobxoANMO NpUCcoeanHUTL pbiM-60NT, ANS NQOBELUNBAHWS TOYEYHOW CBapO4HOMN
MaLLuHbl, ucnonbays oteepctue (PUC. F (2)), o6paTuTb BHUMaHUE Ha TO, YTOGbI
pe3bboBas HoXKa He Bxoauna 6onee, 4em Ha8 Mm.

5.3 PACMOJNNIOKEHUE

Moa 30HYy yCTaHOBKM crieayeT OTBECTM AOCTAaTOMHO MNPOCTOPHYK Mnowanb, He
MMEIOLLYI0 NPEnsTCTBUIA, 06GeCNeunBaloLLYy0 AOCTYN K NaHeNM ynpaBneHusl, K PO3eTke
ceTu 1 K paboyeri 30He B yCroBUsSIX NMOMNHOM 6e3onacHocTu.

Korga mawvHa He MCnonb3yeTcsi, YCTaHOBUTb TOYEYHYK KOHTaKTHYI CBapOYHYH
MaLLWHY Ha NIOCKY0 NOBEPXHOCTb, BblAEPXKVBaIOLLYIO ee BeC (CMOTPY “TeXHUYecKkne
OaHHble”) , 4To6bl U36exaTh ONacHbIX NaAEHW NN CMELLEHNIA.

5.4 COEOUHEHMUE C CETbIO

5.4.1 Npepynpexaexuns

Mepen Tem, kak BbIMOMHATL Kakne-nnbo anekTpuieckne CoeANHEHNS, MPOBEPUTD, HYTO
[OaHHble, ykasaHHble Ha TabnMuke TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPOYHON MalUWHbI,
COOTBETCTBYIOT HAMNPSPKEHMIO Y YaCTOTE CETU, UMEIOLLENCS B MECTE YCTAHOBKM.
ToueyHasa ceapoyHas MallMHa AOMMKHA COEAUHSATHLCS TOMbKO C CUCTEMOW MUTaHWA C
HeWTpanbHbIM NPOBOAHVKOM, MOACOeANHEHHBIM K 3a3EMIIEHMIO.

5.4.2 Bunkau po3seTka

CoeanHNTb ¢ kKabenem NUTaHust CTaHAapPTHYIO BUIKY COOTBETCTBYHOLLEN MOLLHOCTM 1
noAroToBUTb PO3ETKY CETW, 3aLLULLIEHHYI0 NPeAOoXPaHUTENSMI UMM aBTOMAaTU4ECKM
TEPMOMarHMTHbIM BbIKIlOYaTeNeM; crneuuanbHblii TEpMUHAN 3aseMieHnst AamKeH
6bITb COEIMHEH C MPOBOAHWNKOM 3a3eMEeHNS (XKeNTOo-3eS1eHbIM) JIMHUN NMUTAHUS.

MopAaok coeguMHEHUS U KONMYECTBO MOJSIIOCOB MCMONb3yeMoW BUIIKU, B
3aBMCUMMOCTM OT CUCTEMbI pacrnpeferieHuss U HanpskeHUs nutaHua Bawen
TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBapOYHOW MaLUUHbI, AOJIKHO COOTBETCTBOBaTb
npeaycmoTpeHHomy B Tabnuuax(TAB. 2; 3; 4; 5).

MowWwHOCTb BWUIKKW, XapakTepuctuku cpabaTbiBaHMA npegoxpaHuTenen u
TepMOMarHuTHOro BblknovaTensnpuseaeHsl B TabnuuaxTAB. 1 nTAB. 7.

Ecnu ycTaHaBnMBaeTCs HECKOSbKO TOYEMHbIX KOHTAKTHbIX CBapPOYHbIX MallUWHbI,
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cnegyeT pacnpefenvTb NUTaHWe LWKIMYHO MexXay Tpemsi dasamu, Tak, 4ToObl
co3/aTb ypaBHOBELLEHHYO Harpy3ky; npumep:
TOYeYHble KOHTaKTHble CBapOYHble MawwnHbI 230 B:
ToyeyHas kOHTaKTHas cBapodHas mawmHa 1 : nutanms L1-N.
ToueyHas KOHTaKTHas CBapoHHas MallmHa 2 : nutanHns L2-N.
ToueyHas KOHTaKTHasi cBapoHHas MaLumHa 3 : nutanns L3-N.
nT. A
TOYeYHble KOHTaKTHble CBapO4Hble MalwnHbI400 B:
ToyeyHas KOHTaKTHas cBapodHas MmawmHa 1 : nutanus L1-L2.
ToueyHas KOHTaKTHas CBapoHHas MallmHa 2 : nuTanns L2-L.3.
ToyeyHas KOHTaKTHas cBapo4Hasi MawwmHa 3 : nutanus L3-L1.
nT. A

A BHUMAHME! HecobGniofaeHne npuBefeHHbIX Bbllle MNpaBun pAenaer
cuctemy 6e3onacHocTH, NpefoCTaBIIEHHYO NPOM3BOAUTENEM, HeAeNCTBEHHON
(knacc |) ¢ BbITeKaloLWMM 13 3TOro cepbe3HbIM PUCKOM ANA Ntogen (Hanpumep,
3NEeKTPOLLOK) M NpeAMEeTOB (HanpuMep, noxap).

6. CBAPKA (TouyeuHas cBapka)

6.1 NIPEABAPUTENbHBLIE ONEPALIUU

Mepepn BbINONHeHMeM M0G0 onepaLum TOYEYHOW CBAapKN HEOBXOAMMO BbIMOMHUTL
PS4 NPOBEPOK U PerynmpoBaHuii, NPOBOAWMbIX C IMaBHbIM BbIKMoHaTeNeM B
nonoxeHun ” O ” 1 ¢ 3aKpbITbIM 3aMKOM):

1- TpoBepuTb, 4TO 3MNEKTPUYECKOE COeAMHEeHWE BLINOIHEHO MPaBUMbHO, B

COOTBETCTBME C NPEALLECTBYOLLVMU UHCTPYKLUAMM.

2- BblpaBHMBaHWe 1 cuna anNekTpoaos:

- TWwaTenbHO OnokMpoBaTb HWXHUIA 3nNekTpon B Haubonee ypobHom ans
BbIMOMHEHNSI paboTbl NONOXEHUN,

- 0cnabuTb KpenexHbl BUHT BEPXHErO 3MneKTpoaa, YToObl NO3BONMUTL €My NPONTU
B €ro OTBEpPCTHE Ha KPOHLUTENHE,

- [MomecTuTb Mexay anekTpodamu yTOMLLAIOLLYO NPOKNaAKy, paBHYo TOMNLWVHE
CBapVBaEMOro fncTa;

- PWUC. D 3akpbITb pblyar 2, Noka KPOHLUTENHbI He OKaXyTCa napannenbHbIMU 1
HaKOHEYHWKM 3NEKTPOAOB He COBMaayT; 3aBUHTUTbL BUHT 3 (d.M6) B komnnekTe,
B oTBepctue 1, Ans GNOKMPOBKM pblyara B MOMOXEHWe, MOAXoasliee ANs
BbINOMHEHNS PErynMpoBaHns CUnbl,

- 3abnokvpoBaTb B MPaBWUIIbHOM MOJIOXEHWUM BEPXHWIA 3neKTpos, TliaTesibHo
3aTsHYB BUHT,

- OTperynvpoBaTb CUITy, OKa3blBaeMy'o ANEKTPOAAMM Ha dTarne TOYeYHON CBapKK
PUC. E, Bo3geiicTByst Ha perynumpoBOYHbIA BUHT (1) ,Mcnonb3ys Kmioy B
KOMMNMeKTe; BenW4YnHa 3afaeTcs B 3aBUCUMOCTU OT MOMOXEHUS WHAeKca Ha
rpagyvmpoBaHHoN Wkane, nokasaHo Ha PUC. F. TAB. 6 npuMBOAUT BeNMYMHY,
CUMbl, MOMyYaeMyto NP pasiMiHoON ANUHE KPOHLUTENHOB.
3aBepHyTb B HampaBrieHWM 4acoBOW CTpeskv (Hanpaeo) AN YBeNUYeHus
YCUNn1s, NPONOpPLMOHANbHO C NOBbILLEHVNEM TOMLLMHBI METaNIM4eckmnx IMCToB,
perynupoBaHue crieqyeT agantupoBaTb Tak, YToObl 3akpbiTue Aepxartens, u
cooTBeTCTBYlLIee cpabarbiBaHNe MUKPOBbIKIIOYATENS, NPOUCXOAMIIO Npu
oKasaHUM MUHUMarbHOTO YCUMUS.

6.2 PEFT'YNIMPOBAHUENAPAMETPOB

6.2.1 Mopenwu Digital:

- BbibpaTb TONWMHY CBapvBaemMoro nucra, ucnonb3ys kHonky (2 < PUC. C),
PacrnonoXeHHyl0 Ha nNaHenu YNpaBfeHWs TOYEYHOW KOHTAKTHOW CBApPCHHOMN
MalLLVHbI;

BbIGpaTh TUM TOUEYHOW CBapKU (HenpepbiBHAs U UMMYIIbCHas), UCMOMb3Ys KHOMKY
(3-PUC.C).

B03MOXHO MPOM3BECTU KOPPEKTUPOBKY, B CTOPOHY YBEIMYEHUS UM YMEHBLLEHUS],
rae 910 HeobXQaMMO, BPEMEHW TOYEYHON CBapKW, 3aJaHHOrOwfl0 YMOMYaHUIo,
ncnonb3ays kHonky (1-PUC. C).

6.2.2 Mogenb TI:

- OTperynupoBaTb BpeMsi TOMEYHOW CBapKu, ncnonb3ys noteHunomeTp (9 - PUC. B1),
pacnonoXeHHbIN Ha 3aAHeN YacTM TOYEYHOWN CBApOYHOM MaLLWHBbI; UCMONb30BaTh
Haubonee HWU3KWe 3HAYEHWs, COBMECTUMbIE C MPaBUABHBIM UCMOMHEHNEM TOYKU
(cmoTpum: 6.3 MOPAOOK CBAPKMN).

6.3 MOPAOOK CBAPKU

Mocne NoAkMiOYeHUst NUTaHUSt K TOYEYHON KOHTAKTHOW CBapOYHOM MaluuHe, Ans

BbINOMHEHWS TOYEYHOV CBapkM crieyeT BbINONHUTEPUBEAEHHbIE UHCTPYKLIMK

- MOMECTUTb HWXKHWUI 3N1IEeKTPOA Ha CBapVBaeMbIAINCT;

- MepeBecTV pblyar AepxaTens OO KOHLa Xxopa, W, crnefoBaTenbHO, HaxaTb Ha
MuKpoBbIkntoyaTens (8-PUC.B), nonyyus npm atom:
a) 3aKkpbiTUe MeTannuyecknux NUCTOB.Mexay anekTpojamu C 3apaHee

OTperynmpoBaHHON CUIOW;

b) npoxoxaeHve Toka cBapkv B Te4eHWe 3ajaHHOro BpEMEHW.

- OTMYCTUTb pblyar AepxaTens . CNYCTS HEeCKONMbKO MrHOBEHWW. JTO onosgaHve
(noppepxanue), npuaaeT Nyylune MexaHnyYeckne XxapakTepucTKM TOYKe.

Ecnuy Bac HeT KOHKPETHOrO OfbITa paboThl, CrieqyeT BbINOHUTB HECKOMBKO NPOGHbIX
TOYEYHbIX CBApOK, UCMONb3ys MUCT TOrO XXe KayecTBa W TOMWMHbI, 4TO 1 paboTa,
KOTOPYH HE06X0ANMO BbINOMHUT.

Touka BbINonHeHa NpaBuIbHOB TOM Cryyae, ecru, NoABepPrHyB 06padeL, UcnbiTaHaM
Ha pacTsiXeHWe, MPOUCXOANT BbIXOZ SiApa TOUKM CBaPKY 13 OAHOM W3 ABYX CBAPEHHBIX
NNCTOB.

7. TEXOBCNY>XXUBAHUE

A BHUMAHMWE! NMEPEA BbINONHEHUWEM ONEPALUWA NO

TEXOBCNYXWUBAHUIO, NMPOBEPUTb, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPOYHAA MALUMHA BbIKITKOYEHA U OTCOEOUHEHA OT CETU MUTAHUA.

7.1 NMNAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE

OMEPALIMX NO NITAHOBOMY TEXOBECNY>XUBAHUIO MOIYT BbIMOJTHATLCA
OMNEPATOPOM.

- apjanTauusi/BoccTaHOBMEHWE AnameTpa u Npouasa HAKOHEYHNKa ANeKTPOAa;

- KOHTPOIb BblpaBHUBAHWS 9NEKTPOAOB;

- KOHTPOSb 3 (PEKTUBHOCTMN 3MEKTPOAOB M KPOHLITENHOB;

7.2 BHENNIAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE

ONEPALUUU NO BHEMJAHOBOMY TEXOBCNYXWBAHWUIO [OOJIXHbI
BbIMOJIHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM _WNW. KBATIMOGULIMPOBAHHbLIM B
3NEKTPOMEXAHUYECKOW OBNACTUEPCOHATOM.

A BHUMAHUE! MEPEQ TEM, KAK CHUMATb MAHENMUW TOYEYHOWM
KOHTAKTHOA CBAPOYHOW MALLUWHbLI M MOMY4YUTb OOCTYN K EE
BHYTPEHHEMA YACTW, YBEAWUTLCSH, YTO TOYEYHAA KOHTAKTHASA
CBAPOYHAA MALLUUHA BbIKINIOYEHA U OTCOEOMHEHA OT CETU NMUTAHUA.

MpoBepkyu, BbINONHAEMble MOA HanpshkeHUWeM BHYTPU TOYEYHOW KOHTaKTHOW
CBapoOYHOW MaliMHbl (MOFYT NMPUBECTU K CEepPbEe3HOMY MOopaxeHuio
3NEeKTPUYECKMM TOKOM, BCAEACTBME MNPAMOro KOHTaKTa € 4YacTAMM noa
HanpshkeHneM U/Mnun paHeHusM, BCneAcTBUE KOHTaKTa C HaCTAMMU B AABMKEHUN.
Bo Bpems npoBepky BHYTPEHHEN YacTy MaLLUHbI AN PEMOHTA UM O4UCTKM, 0BpaTUTbL
BHVMaHVe Ha creayiolee;
- ydanuTb Mbiflb U METannMyeckme YacTuubl, ocaxdaeMble Ha TpaHcdopmartope,
BHYTPEHHWX CTEHKaX'MaLLWHbI W T.4., NOCPEeACTBOM CTPyM CyXOro CxaToro Bosgyxa
(makc. 5 6ap).

Us3beratb HanpaBnsATb CTPYK CXaToro BO3AyXa Ha 3MEKTPOHHble MNnaTbl

NPOM3BEECTU WX, OYNCTKY MNPU TMOMOLLM OYEHb MSTKOW LUETKA WNU MNOAXOAALLMX

pacTBopuUTENEN.

OpHOBPEMEHHO:

- MpOBepuUTb, uTO kabenenpoBofka He WMMeEeT MOBPEXAEHWA B M30NAUMM UNn
0CI1abeHHbIX 3apXKaBeBLUMX COEANHEHWIA.

- MPOBEPUTb, YTO BUHTbI COEAUHEHWs TUOKOro 3neMeHTa CO BTOPUYHBIM
TpaHCOPMaTOPOM U C BEPXHEN OMOPON KPOHLUTENHOB XOPOLLO 3aKpyYeHbl, YTO
OTCYTCTBYIOT Criefibl PXKaBHVHbI UNKn neperpesa .

B CJIYYAE TJIOXOW PABOTbI, MEPEQ TEM, KAK BbIMNONHATL BOJNEE
JETANbHBIE MPOBEPKW WU OBPAWATBCA K BAWEMY UEHTPY
TEXMOMOLUMN, MPOBEPUTb, YTO:

- NMpU nepeBeAEHHOM pblyare CBapKW, MUKPOBbIKMOYATESlb AENCTBUTENBHO

HaXMMmaeTcs v JaeT paspeLLleHne 3NeKTPOHHOM NiaTte Ha CEapKy.

He cpaGoTana TennoBas 3almTa.

- 3reMeHTbl, COCTaBfisilOWMe BTOPUYHBLIA KOHTYp (MNaBku pAepxartenen
KPOHLITEMHOB - KPOHLUTEMHbI - AepXaTenu 3reKTPOAOB) He MoTepsinu
pa6oToCnoco6HOCTb, U3-3a OCNAGIEHHbLIX BUHTOB UIN PXXaBYUHbI.

- napamMeTpbl CBapku (Cuna v AuameTp 3N1eKTPOAOB, BPeMsi CBapKu) NoaxogsaT
ANs BbINONHsAeMON paboTbl.
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- Tensione e frequenza di alimentazione: / Tension et fréquence.d’alimentation:
Power supply voltage and frequency: / Versorgungsspannung und-Frenquenz:
Tensioén y frecuencia de alimentacion:

- Classe di protezione elettrica: / Classe de protection électrique: |
Electrical protection class: / Elektrische Schutzklasse: / Clase.de proteccion eléctrica:

- Tipo di raffreddamento: / Type de refroidissement: / Type of cooling: / Kihlungsart: / Tipo de refrigeracion: N (aria naturale)

- Ingombro (LxWxH): / Dimensions(LxWxH): / Dimensions &lI_IXWXH)Z Umfang(LxWxH): / Volumen: 440x100x185

- Peso con bracci: / Masse avec bras: / Mass with arms_:+/Masse mit Armen: / Masa con brazos: 10,5kg

INPUT :

- Potenza max in puntatura (S,,): / Puissance maxi‘de ;soudage (S,.,.): 6,6 kVA
Max welding power (S,,,): / Max. Stromleistung (S,,.): Potencia maxima en soldadura (S,,,):

- Potenza nominale al 50% (S,): / Puissance.nominale’a 50% (S,) 1,3 kVA
Rated power at 50% (S,): / Nennleistung bei 50% (S,): / Potenza nominal al 50% (S,):

- Fattore di potenza a Smax (cos¢): / Facteur de puissance a Smax (cos¢): 0,9
Power factor at Smax (coso): / Leistungsfaktor bei:Smax (cose): / Factor de potencia a Smax (cosg):

- Fusibili di rete ritardati: /‘?:usibles de ligneretardés: 16A(230V)
Delayed mains fuses: / Sicherungen verzégerter Leitung: / Fusibles de linea retardados:

- Interruttore automatico di rete: / Interrupteur-automatique de ligne: 10A(230V)
Automatic mains switch: / Automatischer.Stromunterbrecher: / Interruptor automatico de linea:

- Spina e presa: / Fiche et prix: / Plug:and socket: / Stecker und Dose: / Clavija y base 16A

OUTPUT :

- Tensione secondaria a vuoto (U, max):/ Tension secondaire a vide (U,, max.): 2V
Secondary no-load voltage (U,, max)x/Sekundéarspannung unbelastet (U,,) max): Tensién secundaria al vacio (U, max):

- Corrente max di corto circuito (I, cc): /Courant max. de court circuit (I, cc): 3,8 kKA

Max short circuit current (I, cc)#/ Max. KurzschluBstrom (I, cc): / Corriente maxima de corto circuito (I, cc):
- Capacita di puntatura (acciaio basso tenore carbonio e bracci standard):
Capacité de pointage (acier.a basse teneur en carbone et bras standards): 1+1mm
Spot-weldin% capacity (low.content carbon steel and standard arms):
HeftschweiBleistung {Stahl mitniedrigem Kohleanteil und Standardarme):
Capacidad de punteado (acero bajo contenido en carbono y brazos estandar):

- Punti/minuto su acciaios1+Imm: / Points/minutes sur de T'acier de 1+1mm:/ Spots/minute on steel 1+1mm: 3
Punkte/Minute auf Stahl 1+1mm: / Puntos / minuto sobre acero 1+1 mm:
- Minimo periodo di ripoeso tra punti successivi su acciaio 1+1mm: 20s

Période minimale de repos entre les points successifs sur de I'acier:

Minimum rest period'between successive spot-welds on steel:

Mindestruhedauer zwischen zwei aufeinander folgenden Punkten auf Stahl 1+1mm:
Periodo minimo de reposo entre puntos sucesivos sobre acero

- Tempo di puntatura:/ Temps de pointage: / Spot-welding time: / HeftschweiBdauer: / Tiempo de punteado: 100-1100ms

- Forza massima agli elettrodi: / Force maximale aux électrodes: / Maximum force at the electrodes: 120kg
Maximaldruck an den Elektroden: / Fuerza maxima en los electrodos:

- Sporgenza bracci: / Saillie des bras: / Projection of arms: / Ausladung Arme: / Saliente brazos: 120mm

(*) La puntatrice pud essere fornita con tensione di alimentazione di 400V o 230V; verificare il valore corretto in targa dati.

CARATTERISTICHE GENERALI: CARACTERISTIQUES GENERALES: GENERAL FEATURES: ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN: CARACTERISTICAS GENERALES

(*) 400V/(380V-415V) ~ 1ph-50/60 Hz
230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz  230V(220V-240V) ~ 1ph-50/60 Hz

|
N (aria naturale)

440x100x185
10,5kg

14 kVA
2,5 KVA
0,9
16A(400V)/25A(230V)
10A(400V)/16A(230V)
16A/32A

2,5V
6,3 kA

2+2mm

20s

160-1200ms
120kg

120mm
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TAB.2 DIGITAL MODULAR 230, | L) DIGITAL MODULAR 230,
MODULAR 20TI MODULAR 20TI
L4 400V 50/60Hz | . 400V 50/60Hz L1 —409V 50/60Hz |1 _40QV 50/60Hz
L2 L2 L2 L2
L3 L3 L3 L3
N N N N
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TAB.4 DIGITAL MODULAR 400 TAB.5 DIGITAL MODULAR 400
L4 _40QV 50/60Hz L _40QV 50/60Hz L __40QV 50/60Hz . 400\, 50/60Hz
L2 L2 L2 L2
L3 L3 L3 L3
N N N N
PE PE PE PE
S Taas e ST
[] il [[l > > > > il il il > > | 1> —+
d k d_— - 1d 1d d|— -
€O 0O e @ p
T Y4 L Q
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O~® o9 | > © G 00 /N
Z J;,i Q) . ,‘/v
n, PE ", n, PE N, . L1-L2-L3-N-PE Y PE N, " PE N, r’nv, fo e
L 400v | L a00v | L oy L sy
TAB.6
BRACCI VALORE DELLA FORZA
BRAS VALEUR DE LA FORCE
ARMS PRESSURE VALUE } daN
ARMEN DRUCKWERT
BRAZOS VALOR DE FUERZA
120 120 100 80 60 40
250 77 55 43 32 23
350 47 38 33 23
500 28 25 18
TAB.7
— L=
l,max 230V 400V 230V 400V Kg
3,8kA T16A - 16A - 10
6,3kA T25A T16A 32A 16A 10,5
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(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale
o per difetti di costruzione entro 24 MES| dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di
consegna.

(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des piéces contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 MOIS qui
suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur.Les inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais
entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificatde
garantie estvalable siseulementily a le bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.

(GB) GUARANTEE

The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the
material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or
carelessness are excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscalbill or a delivery note go with it.

(D) GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei, durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder
wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine:\erdaerbung oder Nachlaessigkeit
sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.

(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat,
aantoonbaar door middel van het door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht onderhoud
zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of bestelbon.

(E) GARANTIA
Elfabricante garantiza el buen funcionamiento de las méquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucion de las piezas deterioradas pormala calidad del material o por defecto de
fabricacion, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las awrias producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia,
declinado toda responsabilidad por dafios producidos directa o indirectamente. El certificado de garantia serd vélido, inicamente si va acompanado por la factura oficial y nota de entrega.

(P) GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das maquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das pegas, o caso em que essas se deteriorassem por causa da
qualidade ruim ou por defeitos de construgéo, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra comprovada no certificado. Osinconvenientes derivados do uso impréprio, manumissao ou falta
de cuidado, sdo excluidos da garantia. Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado
com a nota fiscal de entrega.

(DK) GARANTI

Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehzeftede eller fejlkonstruerede dele.indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato
som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadesloshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angar direkte og
indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kebskvittering eller fragtseddel.
(SF) TAKUU

Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa
mainitusta pdivdmadrasta. Laitteen vaarasta kaytostd, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitdan vastuuta laitteelle
aiheutetuista suorista ja epdsuorista vahingoista. Takuutodistus on voimassa vain yhdessé ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.

(N) GARANTI .
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten kostnad a bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt pa
garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av kilaktig bruk av apparatet, skjodeslgshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller
indirekte skader pa apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjepskvittering eller fraktseddel.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller flkonstruerade delar inom en period av 24 MANADER raknat fran det datum som anges pa
garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av apparaten, averkan eller vardslshet tacks,ej@v'garantin. Tillverkaren avséger sig allt ansvar vad géller direkta och indirekta
skador pé& apparaten. Garantisedeln &r endast giltig tillsammans med inképskvitto eller fraktsedel.

(GR) EITYHH
O ofkoc kaTaokeunc divel eyydnon yia Ty ka\n AeLToupyld Tov Pnxavey Kl uToXpeoiTdl va kdvel Supedv Tny ariLkaTdoTaon Tov Koppatiey 6tav ¢Bapolv efattiac kakie moléTnTac ukikov 1
petwvekTnRdTOY amo katackeune peoa oe 24 MHNEY amd mqv npepopnuia mov prralvel oe Aettovpyla % pnxaw €mkvpwpérn oto moTomolnTLké eyyinone. Ta petovekTipata mov mpoépyovTat
amd kakny xpnom, TapaBrawon 1 apélela, e€atpotvtal amd Ty eyyimon. Ektéc avtol amokhiveTar kdfe evBun ylablec Tic BAABec dpecec 1 éppecec. To mOTOTOLNTLKG €yyUNone elval €ykupo
Hovo av cuvodeveTal amd amodelén 1 deTio mapalapic.

(RU) lapaHTuiiHbIe 065A3aTenbCcTBa

KomnaHus - MpoussoanTent rapaHTMpyeT HopMarbHyto pabory usnenus u o6asyetcs 6ecnfiarHo 3aMeHWUTb YacTu, NPy BbIXOAE UX U3 CTPOSI U3-3a X MIIOXOro KayecTBa mMaTepuana unu
BCMeAcTBMe AedeKTOB U3rOTOBIEHUS, B TeYeHUN 24 MeCSILEB Nocre AaTbl Mycka B 9KCMyaTaLmMio,MalunHbl, NoATBEPX/AEHHON cepTUdUKaTOM. M3 rapaHTin UCKNIoYaIoTCst HEMCTPaBHOCTY,
ABMBLUMECS CMEACTBME HenpaBUIbHOTO UCMONb30BaHKS, MOpUM U HeBpexHOCTW. Taloke uckniovaeTcs niobas OTBETTTBEHHOCTb 3a NPAMON N HenpsiMoii yLep6. MapaHTuiiHbIi cepTudmkaT
CYMTaETCS FoAHbLIM TOMbKO NPY YCIIOBUM, YTO K HEMY NpUNamReTCs YeK UM TPaHCNOPTHas HakNagHast.

I CERTIFICATO DI GARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL

F  CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS GR TIIZTOITOIHTIKO EITYHZH%
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE DK GARANTIBEVIS RU FTAPAHTUIHBLIA CEPTU®UKAT
D GARANTIEKARTE SF TAKUUTODISTUS

E  CERTIFICADO DE GARANTIA N GARANTIBEVIS

I Data di acquisto - F Date d'achat - GB Date of buying - D Kauftdatum - NL Datum van aankoop - E Fecha de compra - P Data de

MOD./MONT/MOA.: compra - DK Kebsdato - SF Ostopaivamaara - N Innkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Hyepopnvia ayopdc. RU [atanpogaxu
NR./APIOM.:

I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)

F Revendeur (Chachet et Signature)

GB Sales company (Name and Signature)

D Haendler (Stempel und Unterschrift)

E Vendedor (Nombre y sello)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura)

NL Verkoper (Stempel en naam)

DK Forhandler (stempel og underskrift)

SF Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

N Forhandler (Stempel og underskrift)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)

GR Katdomnpa mdinone (Zdpayida kar vmoypadn)

RU WTAMM v NOAMMCh (TOPrOBOrO MPEAMPUATUS)

I prodotto & conforme a: 0 produto é conforme as:
Le produit est conforme aux: At produktet er i overensstemmelse med:
The product is in compliance with: Etté laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten &r i 6verensstémmelse med:

To npoidveival KATaOKEUAONEVO CUUPWVA LE TN:
SaﬂBJ'IHETCﬂ, 4YTO uUsaenue coorBeTCTByeT:

Die maschine entspricht:
Het produkt overeenkomstig de:
El producto es conforme as:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QAUPEKTUBE KATEYOYNTHPIA OAHTIA - QAUPEKTUBE
LDV 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 EEC + Amdt
STANDARD STANDARD 3
©
EN 50063:89 pr EN 50240:97 §
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