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EXPLANATION OF DANGER, H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES
MANDATORY AND PROHIBITION TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
SIGNS. RO LEGENDA INDICATOARE DE
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE
D’OBBLIGO E DIVIETO. OBLIGARE $I DE INTERZICERE
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, PL OBJASNIENIA ZNAKOW
D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
LEGENDE DER GEFAHREN-, ZAKAZU. L.
GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM 5
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
OBLIGACION Y PROHIBICION. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
OBRIGAGAO E PROIBIDO. ZAKAZOM.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, Si LEGENDA SIGNALOV ZA

VERPLICHTING EN VERBOD.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG

NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
PREPOVEDANO.

FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA OBAVEZA | ZABRAN
KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALQMUJU
SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLUY
FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISKINIMAS.
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
PABUD OCH FORBUD. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN

GR AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
YNOXPEQZHZ KAI ANNATOPEYZHZ. BG JIETEHOA HA 3HAUWTE 3A

RU NErEHQA CMMBONOB
BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U
3AMNPETA.

ONACHOCT, SAOBJDKUTEJTHU U 3A
3ABPAHA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK -
STROMSCHLAGGEFAHR -

PERICOLO SHOCK ELETTRICO -
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA -

RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE -
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR

ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA
FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HAEKTPOINAHZIAZ - ONACHOCTb MOPAXEHUA 3NEKTPUYECKUM TOKOM
- ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO -
NEBEZPECIZASAHU ELEKTRICKYMPROUDEM -NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -NEVARNOST
ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT -

ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONIACHOCT OT TOKOB YAAP.

>




WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS
DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- YNOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA FANTIA - OBA3AHHOCTb HAOEBATb 3ALUMTHLIE MEPYATKM -
VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE PQUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE PQUZITIE
OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - PRIVALOMA MOVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS
GERBT AIZSARGCIMDUS - 3AIbIDKUTENHO HOCEHE HA NMPEAMA3HU PHKABULIW.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D’INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO
DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE - TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOX
MYPKATIAZ - O[TACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU -
NEBEZPECI POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO
PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA - O[TACHOCT OT MOXAP.
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DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - RISQUE D’ECRASEMENT
DES MEMBRES SUPERIEURS - QUETSCHGEFAHR FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN -PELIGRO DE APLASTAMIENTO
DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - PERIGO DE ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - GEVAAR VOOR
VERPLETTING BOVENSTE LEDEMATEN - FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE LEMMER - YLARAAJOJEN
PURISTUMISVAARA - FARE FOR A KLEMME ARMENE - RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA -
KINAYNOZ ZYNOAIYHE ANQ MEAQN -ONACHOCTb PA3[JAB/IMBAHWSA BEPXHUX KOHEYHOCTEN -FELSO VEGTAGOK
OSSZENYOMASANAK VESZELYE - PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR SUPERIOARE - NIEBEZPIECZENSTWO
ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - NEBEZPECI PRITLACENI HORNICH KONCETIN - NEBEZPECENSTVO
PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - OPASNOST OD GNJECENJA
GORNJIH UDOVA - VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - ULAJASEMETE MULJUDASAAMISE OHT -
AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MPEMA3BAHE HA FOPHUTE KPAVUHWULIW.

>

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE

QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER

- PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOX EFKAYMATQN

- ONACHOCTb OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

- NEBEZPECI POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST OPEKLIN - OPASNOST OD OPEKLINA

bNUS3IDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - OMTACHOCT
T USFAPAHUA

>

DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - DANGER CHAMPS MAGNETIQUES
INTENSES - GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - PERIGO DE
CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - FARE STARKE MAGNETISKE
FELTER - VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - RISK FOR
INTENSIVA MAGNETFALT - KINAYNOZ ENTONQN HAEKTPOMATNHTIKQN MEAIQN - ONACHOCTb UHTEHCUBHbBIX
MATHUTHBIX MOJEN - INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE - PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE
- NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH - NEBEZPECI INTENZIVNICH MAGNETICKYCH POLI -
NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH POLJ - OPASNOST
OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS - OHT - TUGEVAD
MAGNETVALJAD - SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - OTACHOCT OT CUITHU MATHUTHU MONETA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO
DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE
JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - OMTACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEA PAOVALIUA
- NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE _RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA -
NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO
PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMTACTHOCT OT HE
WOHWU3UPAHO OBITbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO
GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING -
ALLMAN FARA - FENIKOZ KINAYNOX - OBLLASI ONTACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST -
OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OELLIY OMACTHOCTM.

bb?

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT -
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO
- OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL:
BEVEGELIGE DELER - VARNING FOR ORGAN | RORELSE -lIPOXOXH OPTANA ZE KINHIH - BHUMAHUE, YACTU
B [ABMXEHWU - VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA
RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI -
POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU!
LIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHUMAHUE OBUXELLN CE MEXAHU3MMW.
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL
- PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK
A HA PA SEG VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YITIOXPEQXH NA ®OPATE
NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - OBAI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHLIE OYKU - VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO
- ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- POVINNOST POUZiIVANj OCHRANNYCH BRYLI - POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA
UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3AOLIDKUTENHO A CE
HOCAT NPEONA3HUN OYUNA.




WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - PROTECTION DE L’OUIE
OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO -
OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - VERPLICHTE OORBESCHERMING - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREV/RN -
KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN
- YIIOXPEQZH MPOXTAZIAZ AKOHZ - OBA3AHHOCTb 3ALLULLATbL CNYX - HALLASVEDELEM KOTELEZO - PROTECTIA
AUZULUI OBLIGATORIE - NAKAZ OCHRONY SEUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU
- OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS
ORGANAMS - KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -
SAOBMKUTENHO OA CE HOCAT NPEANA3HU CPEACTBA 3A CITYXA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY
KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE
FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - AMATIOPEYZH MNPOXBAZHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA -
3AMPET ANSA AOCTYMNA NOCTOPOHHUX NUL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES
- ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM
- DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E [OCTBbMbT HA
HEYNBNHOMOLLEHU NIULIA.

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO
DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION
DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX
- TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM,
DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN -
HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI
ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH
ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - AMATOPEYETAI H XPHIH TOY
ZYTKOAAHTH ZE ATOMA TOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKEZ ZYIKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ -
3AMNPELLAETCS UCMOJIb30BAHWUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXM3HEHHOBAXHOW 3NEKTPUYECKOW 1
QNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA S| ELECTRONICA VITALE
- ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH
A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE
NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH
APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO
APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD
MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABEPAHEHO E U3MON3BAHETO HA
ENEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTENWU HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS
PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
METALEN PROTHESEN -DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN
KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER
MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN -
AMAFOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOZOHKEZ - UCMNOJIb3OBAHUE
MALUWHBI  3AMPELWAETCA NIOAAM, UMEIOLWMM METAJNIMYECKUE MPOTE3bl - TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE_INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM
S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA
UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI
ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3SABPAHEHA E YNIOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTENU HA METAJTHU NMPOTE3WN.

@@@ @

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN
- PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT B/ERE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA
PA SEG METALLFORMAL, 'KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR
OCH MAGNETKORT - AAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAPNHTIKEZ NAAKETEZ
- 3ANPELLAETCA HOCUTb METAIIIIMYECKUE NPEAMETbI, YAChI UII MATHUTHBIE MIATBIIO - TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENJA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE
KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA |
MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA
PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAITHU
NPEOMETW, L'IACOBHI!ILII»/I ‘M MAFHUTHM CXEMM.




NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AUPERSONNEL NONAUTORISE -DER GEBRAUCHDURCH
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
ANVANDAAPPARATEN -AMNAIOPEYZH XPHEHE XE MH EMITETPAMENAATOMA -UCINOINb30BAHUE
3AMPELUAETCA NIOAAM, HE MMEIOLUM PA3PELLEHUSA - TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ PQUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA
- PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME
KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU-
3ABPAHEHO E NMON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JIULIA.

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user
is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through
authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature
elettriche ed elettroniche. L’utente ha I’obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto
municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer
ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de
collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate.
Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten
festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino
de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagdo de nédo eliminar esta aparelhagem
como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool
dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de
geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der
skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sahko-
ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eikd valittdaa laitetta kunnallisena sekajitteenda. - Symbol som angir
separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen
a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast
hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZOpBoAo 1rou deixvel Tn
Siagopotroinuévn GUAAOYH TWV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWY CUOKEUWV. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI
VO UNV SI0XETEUEI OUTH T CUOCKEUN OAV UIKTO OTEPES AOTIKO ammofAnTO, aAAd va atreuBiveral oe
EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CUMBON, yKa3biBalOWUIA Ha pa3aenbHbii c6op 3NeKTPUYEeCKoro u
3aneKTpoHHOro o6opyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiopachkiBaTh AaHHOe 06opyaoBaHue
B KayecTBe CMeLIaHHOro TBepAoro 6LITOBOro 0TxoAa, a 06s3aH o6pallaTbcs B cneLuanu3MpoBaHHbIe
LeHTpbl c6opa oTxopoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni.
- Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este
obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un
centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw
miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni.
Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se
s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujici separovany zber elektrickych a elektronickych
zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale
je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih
in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden
odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - Simbol koji oznacava posebno
sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an
kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus.
- Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks
on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un
elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu
izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CumBon, KouTo o3HayaBa
pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckarTa u enekTpoHHa anapartypa. lMonssaTtensT ce 3aabmkaBa aa
He U3XBBLPIA Ta3u anapaTypa KaTto CMeceH TBbp/ OTNaAbk B KOHTEMHepUTe 3a CMeT, MOCTaBeHU oT
obwuHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creLnanusvpaHuTe 3a TOBa LIEHTPoBe.
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(GB)
INSTRUCTION MANUAL

WARNING: BEFORE USING THE MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

CAPACITOR DISCHARGE WELDING MACHINES FOR
WELDING STUDS WITH IGNITION SPOT STRIKE, FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine”
will be used.

1. GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS FOR CAPACITOR
DISCHARGE WELDING

The operator must receive full instructions regarding
safe use of the welding machine and must be informed
of the risks related to capacitor discharge welding
procedures, of related safety measures and of
emergency procedures.

/N

- Do not come into direct contact with the welding
circuit; the open circuit voltage supplied by the power
source can be dangerous in certain conditions.
When connecting the welding cables and when
carrying out checks or repairs, the welding machine
should be switched off and disconnected from the
main power supply.
Switch off the welding machine and disconnect it
from the power supply before changing worn parts
on the gun.
Electrical installation should comply with health and
safety legislation and standards.
The welding machine must be connected only
and exclusively to a power supply with the neutral
conductor connected to earth.
Make sure that the power supply outlet is correctly
connected to the earth conductor.
Do not use the welding machine under damp or wet
conditions or in the rain.
Do not used cables with worn insulation or loose
connections.
Never look into the inside of the machine (and only
then for extraordinary maintenance) unless you are
completely satisfied that:

the main switch on the machine is in the “O” position;
- the automatic circuit-breaker on the mains circuit
is in the “O” position and locked with a key or, if
there is no lock, the power supply cables have been
physically disconnected from the main supply;
given the presence of capacitors, the power source
has been switched off for at least 5 minutes before
starting maintenance work.

/\



In confined spaces;

In the presence of
material;

MUST ALWAYS be evaluated in advance by an
”Expert supervisor” and must always be carried out
in the presence of other people who have received
instruction regarding emergency procedures.
Technical protection methods MUST always be
adopted, as described in 5.10; A.7; A.9. in the ”IEC
TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
Welding should NEVER be allowed if the operator is
above floor level, unless a safety platform is used.
VOLTAGE BETWEEN GUNS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on one piece
or on pieces that are electrically connected may
generate a dangerous sum of open circuit voltages
between two different guns or torches, with a value
that could be as much as double the allowed limit.

It is essential for an expert coordinator to use
measuring instruments to determine whether there
is a risk, and to be able to adopt adequate safety
measures as indicated in 5.9 of the ”IEC TECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

The person entrusted to carry out the work must
receive adequate instruction on capacitor discharge
welding procedures for this specific type of machine.
People unconnected with the job must not be allowed
in the working area.

Do not allow two or more people to work
simultaneously at the same machine.

inflammable or explosive

IMPROPER USE: it is dangerous to use the welding
machine for any other purpose than that for which it
is intended.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
Movable system for capacitor discharge stud welding
with ignition tip strike. In this manual we will refer to the
two plant versions according to the nominal capacity of
the capacitors: 66mF and 19.5mF (see data plate). The
machine was designed and implemented for the welding
of iron and non-iron studs, onto untreated or non-oxidised
surfaces in steel, stainless steel, brass and, in particular,
aluminium; or in specific processing for body shops and in
sectors using similar works.

MAIN CHARACTERISTICS:
Choice of capacitors charge voltage, that is of spot
welding energy;

- LED control of machine operation ((power supply
presence, overheating safeguard, SCR alarm, capacitor
alarm, good electrical contact in welding circuit).

- Only for the 66mF model, welding cable quick
couplings.

- Only for the 66mF model, 115/230V automatic voltage
change.

The machine automatically adapts to the main power
supply voltage depending on whether it is connected to a
115V or 230V power supply.

STANDARD ACCESSORIES
Gun with DINSE connection for model 66mF; in the
19.5mF model, the gun is connected permanently to the
machine. The gun is used in all welding processes.

- Basic kit of consumables, including: M4 stud-carrier
electrode, electrode adjustment spanner, ring with M4
bush, M4 studs.

ACCESSORIES ON REQUEST

- Alupull Automotive System.

- Aluspotter Plus Kit: rivet extractor and accessories box.

- For other accessories, please refer to the updated
catalogue.

3. TECHNICAL INFORMATION

The principal information about use and performance of

the machine is summarised on the rating plate (back panel)

and has the following meanings:
Fig. A

1- EUROPEAN standard of reference for safety and for
construction of arc welding machines.

2- S Symbol : indicates that welding operations may be
carried out in places where there is an increased risk of
electric shock (e.g. very close to large metal masses).

3- Symbol for the main power supply.

4- Symbol for the intended welding procedure.

5- Welding circuit performance:

- U, : no-load voltage (open welding circuit).

- C”: value of total capacitance installed in the
machme.

- N° : maximum possible number of spot welds per
minute.

6- Specifications for the main power supply.

- U, : alternating power supply voltage to the machine
(a‘llowed limits £15%):
- |, max : maximum current absorbed from the mains.

7- Factory serial number. Machine identification
(indispensable for calling for technical services, ordering
spare parts, identifying the origin of the product)

8- Symbol representing the internal structure of the
machine.

9- Symbols referring to safety standards.

Note: The rating plate shown is an example to explain the

meanings of the symbols and figures; the exact technical

specifications for your machine should be taken directly
from the rating plate on the machine itself.

OTHER TECHNICAL INFORMATION:

- WELDING MACHINE : see table 1 (TAB.1)

The weight of the welding machine is shown in table
1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE (Fig. B)

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION

DEVICES

1- Gun button connector attachment (only for 66mF
model).

2- Potentiometer for adjusting capacitor charge voltage,
that is, spot-welding energy.

3- LED indicating "good contact”
In order to prevent dangerous conditions for the
operator, the machine checks the spot-welding circuit
to make sure it is OK. Only if the impedance of this
circuit is sufficiently low ("good contact” status), which
is indicated by LED 3 lighting up, will it give the OK to
spot-weld.
The led flashing indicates that the machine is not yet
ready for spot welding (only for 19.5mF model).

4- LED indicating overheating, SCR alarm, capacitor
alarm:
If it stays on this means the welding machine has been
stopped due to overheating.
The overheating cutout is reset automatically: when the
machine has cooled down the LED will go off.

A If the yellow LED is still ON after 10 min.,
switch off the machine and contact an authorised
servicing centre! Do not try to look inside the
machine.

If the LED flashes on and off this means there is a fault
in the SCR controlling discharge or a capacitor failure
(call the servicing centre!).

5- LED indicating main power supply presence.

5. INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS



AND ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS
BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY.

ELECTRICAL CONNECTIONS SHOULD BE MADE
ONLY AND EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED
PERSONNEL.

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be
installed so that there are no obstructions to the cooling
air inlets and outlets; at the same time make sure that
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot
be drawn into the machine.

Leave at least 250mm free space all around the welding
machine.

A WARNING! Position the welding machine on a
level surface with sufficient load-bearing capacity, so
that it cannot be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Warnings

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

- The welding machine must be connected only and

exclusively to a power supply with the neutral conductor

connected to earth.

the welding machine falls within the requisites of IEC/EN

61000-3-2 standard.

Plug and socket

The welding machine is supplied from the factory with a power
supply cable fitted with a standard plug (2P + T) 16A/250V.

It can therefore be connected to a mains socket fitted
with fuses or automatic circuit breaker; the corresponding
earth terminal should be connected to the earth conductor
(yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB. 1)
shows the recommended delayed fuse sizes, in amps, for
the main supply, which have been chosen according to the
maximum rated current output from the welding machine,
and to the nominal power supply voltage.

Voltage change (only for 66mF model)
This is done automatically, only from 115V to 230V and vice
versa, depending on the actual power supply.

WARNING! Failure to observe the above rules
will render the manufacturer’s (class I) safety system
ineffective and constitute a serious risk to people (e.g.
electric shock) and property (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE
FOLLOWING CONNECTIONS MAKE SURE THAT
THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the
welding cables (in mm?), according to the maximum
current output from the welding machine.

Connecting the welding gun and control cable (only for
66mF model - Fig. C)

- Connect the DINSE connector to its socket.

- Insert the control cable connector into its socket.

Connecting the welding current return cable
Connect the welding current return cable to the piece to be
welded, as close as possible to the join being made.

Warnings:

- Screw the welding cable connectors right down into
the quick couplings (if any), so as to ensure a perfect
electrical contact; otherwise, the connectors will overheat,
wear rapidly and become inefficient.

- Do not use metal structures that are not part of the
workpiece to substitute for the welding current return
cable; this could endanger safety and produce an
unsatisfactory weld.

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

Preparatory operations

Before carrying out any spot-welding operation it is

necessary to carry out a series of checks and adjustments,

with the main switch in the “O” position:

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

2- The welding machine should not be switched on and off
repeatedly because dissipation of the energy held by
the capacitors could cause heating and damage.

3- Preparing the gun.

Fig. D

- Choose the type, diameter and length of stud bolt (1) to
be welded then use and adjust the stud bolt holder (2) to
the corresponding diameter. For correct insertion see fig.
D (stud bolt holder 2).

- Insert the stud bolt to be welded (it should be held tightly);
adjust its protrusion to 0.8 - 1.2 mm using the screw (3)
and lock the nut (4).

- Insert the stud bolt holder (2) into the gun’s chuck, push
it in until you feel it resting on the base and then lock the
nut.

PRINCIPLES OF STUD WELDING OPERATIONS WITH
IGNITION SPOT STRIKE (Fig. E):
These welding systems work by extremely rapid discharge
(2.3 ms) of a battery of capacitors, enabling welding of
studs ranging from @ 3 mm to @ 8 mm according to the
model used.
With this technology it is possible to weld stud bolts onto
clean, non-oxidised mild steel, galvanised steel, stainless
steel, aluminium and brass surfaces.
The process is so quick that it does not alter the surface
on the other side of the weld i.e. painted sheet, pre-paint
treatments, plasticised and galvanised surfaces. It is not
possible to weld on hardened steel, or on oxidised or
painted metal.
The stud bolt is inserted into the stud holder clamp, after
adjustment of the pre-charge spring by means of the screw
on the back of the gun (see stage 1), and is positioned with
its ignition strike directly on the surface of the sheet being
welded (see stage 2). Warning: the gun should be kept
perpendicular to the sheet being welded.
The gun is pressed against the metal until the four fins of
the support on the head of the gun are in perfect contact
with the material; the start control will cause the start of
current passage, which will vaporise the ignition strike and
the electric arc will spread over the whole surface of the stud
bolt (stage 3), which is pressed onto the metal surface.
Warning: DO NOT apply excessive pressure to the stud.
The melted metal will solidify to weld the stud bolt (stage
4). The pistol should be extracted in perfect alignment with
the stud to prevent deformation of the clamp and ensure it
a long working life (stage 5 + Fig. F).

Fig. F

STUD BOLT WELDING TESTS

Before starting production it is essential to make several

test welds in order to regulate the power source correctly

and find the correct pressure to be applied to the gun.

Proceed as follows:

- Insert the chosen stud bolt into the stud bolt holder (2)
(which has already been adjusted as described in Fig.
D

- start the power source by turning on light switch I.
- prepare the base sheet in conditions that are identical



to working conditions as regards thickness, earth
connection area, piece size, material quality; take the
gun by the handgrip and press it onto the sheet, making
sure its axis is perpendicular to the surface.

- the earth clamp should be placed as close as possible to
the welding spot.

- make a number of test welds, adjusting the voltage and
pressure until you obtain a perfect weld.

Note (only for model 66mF): larger sized stud bolts (M5,

M6), require higher pressure to produce a correct weld,

therefore the sheet to be welded should have adequate

mechanical properties. For this reason, in the body shop,

avoid using M5 and M6 stud bolts.

Before carrying out the next spot-weld, the gun should be

extracted and the new stud bolt inserted into the stud bolt

holder.

The gun should be extracted, keeping it perfectly aligned

with the stud to prevent deformation of the clamp.

WELDABILITY OF TYPICAL COMBINATIONS OF STUD
BOLT AND BASE METAL IN CAPACITOR DISCHARGE
WELDING.

It is important to make a careful study of strength and
deformation at the point where the stud bolt is welded to
the base metal. For steel, you should be beware of fragility
due to hardening. The material and strength of the stud bolt
are subject to limited tolerance. The carbon content of steel
stud bolts should be <0.2% (cast analysis). The weldability
of various materials and the possible combinations of stud
bolt and base metal are shown in Tab. 2.

N.B. The base metal surface must be clean. Layers of
paint, rust, slag, grease and coatings in non-weldable
metals should be removed from the welding area. Do this
adopting the method suited to the job. Base metals with
layers of slag and rust must be perfectly clean.

Fig. | (adjusting energy and spot-welding pressure) shows
the values of capacitance charge voltage (which can be
adjusted with the potentiometer) and of the pressure of the
pre-charge spring, for the different types of stud bolts being
welded (M3, M4, M5, M6, faston pins).

Note: for ferrous materials, reduce the energy values in the
table by 20-30%.

IMPERFECTIONS AND REMEDIES DURING CAPACITOR
DISCHARGE STUD BOLT WELDING (FIG. H).

To help assessment of weld quality, the illustration shows
possible imperfections that may occur during the welding
process, with the corresponding remedies.

USING THE GUN l

WARNING!

- To fasten accessories to the gun chuck, or remove them,
use a fixed hex key.

When working on doors, bonnets or boots, you must
make the earth connection on these parts so as to
prevent current from passing through the hinges, and in
any case the connection must be near the area being
spot-welded (if the current has to travel long distances
this will reduce the efficiency of the weld).

CONNECTING THE EARTH CABLE
- Bare the sheet as close as possible to the point where
you intend to work, then connect the earth clamp.

Spot welding threaded stud bolts ( Pos.6, Fig.G ),
smooth pins (POS.5, Fig.G ), rivets (POS.4, Fig.G ),
faston holders (POS.7, Fig.G ).

Fit the gun with the appropriate stud bolt holder, insert the
piece to be spot-welded and place it on the sheet at the
desired spot; adjust energy and gun pressure appropriately
and press the button on the gun.

Using the (optional) extractor (POS.1, Fig. G)

Coupling washers and traction

This is carried out by fitting and locking the chuck (POS
3, Fig. G) to the extractor and then working on the washer
(POS.8 Fig. G) that has already been screwed onto the
threaded bolt and starting traction on the body of the
electrode (POS.1, Fig. G).

Coupling rivets and traction

This is carried out by fitting and locking the chuck (POS 2,
Fig. G) to the body of the extractor (POS.1, Fig. G). Make
the rivet enter the extractor (POS. 4, Fig. G) by pulling
the chuck towards the hammer. After completing insertion
release the chuck and start traction. Finally, pull the chuck
towards the hammer to slide out the rivet.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT
MAINTENANCE WORK, MAKE SURE THAT THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE

ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE DONE BY

THE OPERATOR.

Check the main power cable and the welding cables. They

should be properly insulated and in perfect condition; check

twists and bends carefully: near the connection terminals

and the earth clamp, and where they enter the gun.

Always make sure the welding current connection to the

dinse socket is clean and tight (if present - see Fig. C).

The clamp connected to the base metal should make a

good contact, and this will prevent:

- heating

- sparks;

- unbalanced current circulation;

- damage to the component to which the studs are
welded;

- variable quality welds;

Do not allow dirt, dust or filings to get inside the welding

machine.

Always ensure good cooling air circulation.

Check that the cooling fan (if present) operates correctly.

Check the stud bolt holders to make sure that all the contact

springs are properly locked to the rivets, stud bolts, pins or

fastons.

The clamp-holder chuck should run smoothly along its

entire stroke, with no variations due to friction or foreign

bodies.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING
MACHINE PANELS AND WORKING INSIDE THE
MACHINE MAKE SURE THE FOLLOWING CONDITIONS
ARE SATISFIED:

- the main switch on the machine is in the
position;

- the automatic circuit-breaker on the mains circuit
is in the “O” position and locked with a key or, if
there is no lock, the power supply cables have been
physically disconnected from the main supply;

- given the presence of capacitors, the power source
has been switched off for at least 5 minutes before
starting maintenance work.

If checks are carried out while the inside of the welding

machine is live this could cause serious electric shock

«Q”



due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

- Make regular checks, at frequencies that will depend on
the amount of dust in the environment, inspecting the
inside of the welding machine and removing any dust
deposited there using a jet of dry compressed air (max.
10 bar).

- Do not direct the jet of air towards the electronics boards;
if necessary, clean them with a very soft brush and
appropriate solvents.

- Take the opportunity to make sure there are no loose
electrical connections and that the wiring insulation has
not been damaged.

- After completion of these operations, re-assemble the
welding machine panels, fastening down the screws
tightly.

- Never ever carry out welding operations if the welding
machine is open.

8. TROUBLESHOOTING

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

- When the main switch on the machine is closed, “I”, the
green LED should be lit; if not the problem is in the power
line (cables, plug and socket, fuses, excessive voltage
drop, machine fuses etc.).

Check whether the thermal cutouts have triggered (the
yellow LED will remain ON).

Check whether the machine safeguards have triggered
(the yellow LED will flash).

Make sure you have not exceeded the rated duty cycle;
if the thermal cutout has triggered wait until the welding
machine has cooled naturally, make sure the fan is
working properly.

Make sure there is no shorting at welding machine
output: in such a case eliminate the problem.

Make sure the welding circuit connections have been
made correctly, in particular that the earth clamp is
actually connected to the piece, with no insulating
material (e.g. paint) in the way .

Make sure the welding parameters (charge voltage, type
of stud, pressure applied to stud) are suited to the job
being done.

(1)
MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

SALDATRICI A SCARICA DI CONDENSATORI PER LA
SALDATURA DI PRIGIONIERI CON INNESCO A PUNTA
DI ACCENSIONE PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E
PROFESSIONALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine
“saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A
SCARICA DI CONDENSATORI

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

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la
tensione a vuoto fornita dal generatore puo essere
pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni
di verifica e di riparazione devono essere eseguite
a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di
alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolari d’'usura
della pistola.

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste
norme e leggi antinfortunistiche.

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

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

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o
bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

- E’ vietato accedere all’interno della macchina
(ammesso solo per manutenzione straordinaria) se
non sono soddisfatte le condizioni:

- interruttore di macchina in posizione “O%;

- interruttore automatico di linea in posizione “O“
e bloccato con chiave oppure, in mancanza di
blocco chiave, successivo scollegamento fisico
dei terminali del cavo di alimentazione;

- vista la presenza di condensatori, la manutenzione
va eseguita a generatore spento da almeno 5
minuti.

N\



I'insorgere di campi elettromagnetici (EMF)
localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.
| campi elettromagnetici possono interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori,
protesi metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate misure protettive nei
confronti dei portatori di queste apparecchiature. Ad
esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della
saldatrice.
Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale a
scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi
elettromagnetici in ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti procedure
in modo da ridurre [I'esposizione ai campi
elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di
saldatura.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al
corpo.

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura
al pezzo da saldare il piu vicino possibile al giunto in
esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del
circuito di saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. L)

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard
tecnico di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente
industriale e a scopo professionale. Non é assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli
edifici domestici e in quelli direttamente collegati a una
rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli
edifici per 'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
In spazi confinati;

In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”Responsabile esperto” ed eseguite sempre con la
presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9. della "SPECIFICATECNICA
IEC o CLC/TS 62081”.

DEVE essere proibita la saldatura con operatore
sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme
di sicurezza.

TENSIONE TRA PISTOLE O TORCE: lavorando con
piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi
collegati elettricamente si pu6 generare una somma
pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti
pistole o torce, ad un valore che puo raggiungere il
doppio del limite ammissibile.

E’ necessario che un coordinatore esperto esegua
la misura strumentale per determinare se esiste
un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 5.9 della "SPECIFICA
TECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

A RISCHI RESIDUI

- Il personale addetto alla lavorazione deve essere
adeguatamente istruito sul procedimento di
saldatura a scarica di condensatori con questa
specifica tipologia di macchina.

- La zona di lavoro deve essere interdetta a persone
estranee.

- Impedire che piu persone
contemporaneamente alla stessa macchina.

lavorino

- USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione della
saldatrice per qualsiasi lavorazione diversa da quella
prevista.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Impianto mobile per saldatura a scarica di condensatori
di perni con innesco a punta di accensione. In questo
manuale ci si riferisce a due versioni di impianto in funzione
della capacita nominale dei condensatori: 66mF e 19.5mF
(vedere targa dati). La macchina & stata progettata
e realizzata per la saldatura di perni ferrosi e non, su
superfici non trattate o non ossidate di acciaio, inox, ottone
ed in particolare alluminio in lavorazioni specifiche delle
autocarrozzerie e settori con lavorazioni analoghe.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE:

- scelta della tensione di carica dei condensatori, ovvero
dell’energia di puntatura.

- controllo tramite LED delle funzionalita della macchina
(presenza rete, protezione termostatica, allarme SCR,
allarme condensatori, buon contatto elettrico circuito di
saldatura).

- Solo per il modello 66mF, prese rapide per i cavi di
saldatura.

- Solo per il modello 66mF, cambio tensione automatico
115/230V.

La macchina adegua il suo funzionamento
automaticamente alla tensione di rete a seconda che la
si colleghi alla rete di alimentazione a 115V o 230V.

ACCESSORI DI SERIE

- Pistola con attacco DINSE per il modello 66mF;
nel modello 19.5mF la pistola & collegata in modo
permanente alla macchina. La pistola viene utilizzata in
tutti i procedimenti di saldatura).

- Kit base consumabili comprensivo di: elettrodo portaperni
M4, chiave di regolazione elettrodi, anello con boccola
M4, prigionieri M4.

ACCESSORI A RICHIESTA

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: estrattore per chiodi e cassetta
accessori.

- Per altri
aggiornato.

3. DATI TECNICI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni

della macchina sono riassunti nella targa caratteristiche

(pannello posteriore) col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.

2- Simbolo S : indica che possono essere eseguite
operazioni di saldatura in un ambiente con rischio
accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza
di grandi masse metalliche).

3- Simbolo della linea di alimentazione.

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U,, : tensione a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- C: valore della capacita complessiva montata in
macchina.

- N°: numero massimo di punti al minuto effettuabili.

accessori fare riferimento al catalogo



Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, tensione alternata di alimentazione della
macchina(limiti ammessi +15%):

- |, max : corrente massima assorbita dalla linea.

Numero di matricola fabbricazione. Identificazione

della macchina (indispensabile per assistenza tecnica,

richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8- Simbolo della struttura interna della macchina.

9- Simboli riferiti a norme di sicurezza.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato

dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della

macchina in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della macchina stessa.

7-

ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)
Il peso della saldatrice e riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE (Fig. B)

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E
CONNESSIONE

1- Attacco connettore pulsante della pistola (solo modello

66mF)

Potenziometro di regolazione della tensione di carica

condensatori ovvero energia di puntatura.

Led di segnalazione "buon contatto”.

Al fine di evitare condizioni di pericolo per 'operatore, la

macchina verifica che il circuito elettrico di puntatura sia

adeguato. Solo nel caso in cui I'impedenza del circuito

suddetto sia sufficientemente bassa (condizione di

“buon contatto”), segnalato dall'accensione del led 3, si

ha il consenso per puntare.

Il lampeggio del led indica che la macchina non e

ancora pronta per puntare (solo modello 19.5mF).

Led di segnalazione protezione termostatica, allarme

SCR, allarme condensatori.

L'accensione permanente segnala il

puntatrice per sovratemperatura.

La protezione per sovratemperatura € a ripristino

automatico: raggiunto il raffreddamento il led si

spegne.

A Se il led giallo non si spegne entro 10

min, spegnere la macchina e contattare un centro
assistenza autorizzato! Non accedere all’interno
della macchina.
L'accensione intermittente segnala un guasto
all'SCR che comanda la scarica oppure un guasto ai
condensatori (contattare il centro di assistenza!).

5- Led di segnalazione presenza tensione di rete.

2-
3-

blocco della

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE
OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI
ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESEGUITI ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO.

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo
che non vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura
d’ingresso e d'uscita dell’aria di raffreddamento; accertarsi
nel contempo che non vengano aspirate polveri condulttive,
vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla
saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di
una superfice piana di portata adeguata al peso per

1"

evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Avvertenze

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

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

- La saldatrice rientra nei requisiti della norma IEC/EN
61000-3-2.

Spina e presa

La saldatrice & dotata in origine di cavo di alimentazione
con una spina normalizzata, (2P + T) 16A/250V.

Puo quindi essere collegato ad una presa di rete dotata
di fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di
terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-
verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1)
riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di
linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

Cambio tensione (solo per il modello 66mF)
Avviene in automatico esclusivamente tra 115V e 230V, a
seconda della linea esistente.

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).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE |
SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA
SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi
di saldatura (in mm2) in base alla massima corrente
erogata dalla saldatrice.

Collegamento pistola di saldatura e cavo comando

(solo modello 66mF - Fig. C)

- Collegare la spina DINSE nella apposita presa.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita
presa.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di

saldatura

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura

al pezzo da saldare il piu vicino possibile al giunto in

esecuzione.

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle
prese rapide (se presenti), per garantire un perfetto
contatto elettrico; in caso contrario si produrranno
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita di efficienza.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti
parte del pezzo in lavorazione, in sostituzione del cavo
di ritorno della corrente di saldatura; cid pud essere
pericoloso per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti
per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Operazioni preliminari

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura, sono
necessarie una serie di verifiche e regolazioni, da eseguire
con interruttore generale in posizione "0



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

2- La saldatrice non va accesa e spenta ripetutamente
poiché la dissipazione dell’energia contenuta nei
condensatori pud causare riscaldamento e danni.

3- Preparazione della pistola.

Fig. D

- Scelto il prigioniero (1) da saldare per tipo, diametro,
lunghezza e materiale, utilizzare e regolare |l
portaprigioniero (2) in base al diametro corrispondente.
Per l'inserzione corretta vedi figura D (portaprigioniero
2).

Inserire il prigioniero da saldare che dev'essere ben
serrato; regolare la sporgenza di 0,8+1,2mm con la vite
(3) e bloccare il dado (4).

- Inserire il portaprigioniero (2) nel mandrino della pistola,
premerla fino a sentirla appoggiare in fondo e bloccare il
dado.

PRINCIPIODIFUNZIONAMENTO DELLASALDATURADI
PRIGIONIERI CON INNESCO A PUNTA DI ACCENSIONE
(Fig. E):
| sistemi di saldatura operano con la scarica estremamente
rapida (2-3 ms) di una batteria di condensatori che consente
la saldatura di perni da @ 3 mm a @ 8 mm in funzione del
modello utilizzato.
Questa tecnologia permette di saldare prigionieri su
superfici pulite , ma non ossidate, di acciaio dolce , acciaio
galvanizzato, acciaio inox, alluminio, ottone.
La rapidita del processo non altera le superfici sul lato
opposto alla saldatura cioé con lamiere verniciate,
preverniciate, plastificate e zincate. La saldatura non
€ possibile su acciaio temperato, metallo ossidato o
verniciato.
Il prigioniero viene inserito nella pinza porta prigionieri,
dopo aver regolato la molla di precarica tramite la vite
presente sul retro della pistola, (vedi fase 1) e viene
posizionato con il suo innesco di accensione direttamente
sulla superficie della lamiera da saldare (vedi fase 2).
Attenzione: mantenere la pistola perpendicolare alla
lamiera da saldare.
Premere la pistola contro il metallo fino a che le quattro
alette del supporto montato sulla testa della pistola sono
perfettamente a contatto con il materiale, il comando di start
determina ['inizio del passaggio di corrente che vaporizza
I'innesco di accensione e I'arco elettrico si propaga su tutta
la superficie del prigioniero (fase 3) che viene spinto sulla
superficie metallica.
Attenzione: NON applicare un’eccessiva compressione al
perno.
Il metallo fuso solidifica saldando il prigioniero (fase 4).
L'estrazione della pistola deve avvenire perfettamente
allineata con il perno per non deformare la pinza e
assicurarne cosi una lunga vita (fase 5 + Fig.F).

Fig. F

PROVE DI SALDATURA DI PRIGIONIERI

Prima di iniziare la produzione & indispensabile, effettuare

alcune saldature di prova per determinare la corretta

regolazione del generatore e la pressione opportuna da
applicare alla pistola operando come segue:

- inserire il prigioniero scelto nel portaprigionieri (2)
(preventivamente regolata come descritto in Fig. D)

- attivare il generatore tramite I'interruttore luminoso I.

- disporre la lamiera di base in condizioni identiche a quelle
che saranno le condizioni di lavoro come spessore, area
del collegamento di massa, dimensioni del pezzo, qualita
del materiale; impugnare la pistola e premerla sulla
lamiera verificando che I'asse risulti perpendicolare al
piano.

- la pinza di massa va collocata il piu vicino possibile al
punto di saldatura.

- eseguire alcune saldature regolando la tensione e la
pressione fino ad ottenere saldature perfette.

Nota (solo per modello 66mF): | prigionieri di dimensioni

maggiori (M5, M6), richiedono, per una corretta puntatura,

pressioni elevate, di conseguenza & necessario che
la lamiera su cui si va a puntare abbia caratteristiche
meccaniche adeguate. In autocarrozzeria, per il motivo
sopracitato evitare di utilizzare prigionieri M5, M6.

Prima di effettuare il punto successivo la pistola va estratta
e il nuovo prigioniero inserito nel portaprigionieri.

La pistola va estratta tenendola perfettamente allineata al
perno per non deformare la pinza.

SALDABILITA® DI COMBINAZIONI TIPICHE FRA
PRIGIONIERO E METALLO BASE PER SALDATURA
CON SCARICA DI CONDENSATORI.

E’ importante studiare con particolare attenzione la
resistenza e la deformazione nel punto di saldatura fra
prigioniero e metallo base. Nel caso dell’acciaio, si deve
prestare particolare attenzione alla fragilita da indurimento.
Il materiale e la resistenza del prigioniero sono soggetti a
tolleranza ristretta. Il contenuto di carbonio nei prigionieri in
acciaio deve essere <0,2% (analisi di colata). La saldabilita
dei vari materiali e le combinazioni consentite tra il
prigioniero ed i metalli base sono illustrate in Tab. 2.

NB. La superficie del metallo base deve essere pulita.
Strati di vernice, ruggine, scorie, grasso, e rivestimenti di
metalli non saldabili, devono essere rimossi dalla zona
di saldatura. Questo si deve fare con i mezzi idonei. |
metalli base con strati di scorie e ruggine devono essere
perfettamente puliti.

In Fig. | (regolazione energia e pressione di puntatura)
vengono riportati i valori delle tensioni di carica delle
capacita (regolabili tramite potenziometro) e della pressione
della molla di precarica, in funzione del tipo di prigioniero
da puntare (M3, M4, M5, M6, chiodi faston).

Nota: per i materiali ferrosi, ridurre i valori di energia
tabellati del 20-30%.

IMPERFEZIONI ED AZIONI CORRETTIVE PER LA
SALDATURA DEI PRIGIONIERI A SCARICA DI
CONDENSATORI (FIG. H).

Alfine divalutare la qualita della saldatura eseguita vengono
riportate in figura le varie rappresentazioni delle possibili
imperfezioni e relative azioni correttive riscontrabili durante
il processo di saldatura.

IMPIEGO DELLA PISTOLA l

ATTENZIONE!

- Per fissare o smontare gli accessori dal mandrino della
pistola utilizzare una chiave fissa esagonale.

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

COLLEGAMENTO DEL CAVO DI MASSA

- Portare a nudo la lamiera il piu vicino possibile al punto in
cui s'intende operare, quindi connettere I'apposita pinza
di massa.

Puntatura prigionieri filettati ( Pos.6, Fig.G),

perni lisci (POS.5, Fig.G ), chiodi (POS.4, Fig.G ),
porta-faston (POS.7, Fig.G ).

Dotare la pistola del portaprigionieri adatto , inserirvi
I'elemento da puntare ed appoggiarlo alla lamiera sul punto
desiderato; regolare opportuna energia e pressione alla
pistola e premere il pulsante pistola.

Utilizzo dell’estrattore (Optional) (POS.1, Fig. G)
Aggancio e trazione rondelle

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino
(POS.3, Fig. G) sull'estrattore ed agendo sulla rondella
(POS.8 Fig. G) precedentemente avvitata sul prigioniero
filettato e iniziare la trazione sul corpo dell’elettrodo
(POS.1, Fig. G).



Aggancio e trazione chiodi

Questa funzione si esegue montando e serrando il mandrino
(POS.2, Fig. G) sul corpo dell’ estrattore (POS.1, Fig. G).
Far entrare il chiodo dell’estrattore (POS.4, Fig. G) tirando
il mandrino verso il martello, Ad introduzione ultimata
rilasciare il mandrino ed iniziare la trazione. Al termine
tirare il mandrino verso il martello per sfilare il chiodo .

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA
POSSONO ESSERE ESEGUITE DALL’'OPERATORE.
Controllare il cavo rete ed i cavi di saldatura. Essi debbono
essere isolati ed in perfette condizioni con attenzione ai punti
che subiscono flessioni: vicino ai morsetti di collegamento,
alla pinza di massa e all'ingresso nella pistola.

Mantenere pulito e ben serrato il connettore della corrente
di saldatura alle presa dinse (se presente - vedi Fig.C).

La pinza per il collegamento con il metallo base deve fare
un buon contatto, in questo modo si potranno cosi evitare:
- riscaldamento

- scintille;

- circolazione non bilanciata della corrente;

- danni al componente dove vanno saldati i perni;

- saldature di qualita non costante;

Impedire l'ingresso di sporco, polvere e limitatura all'interno
della saldatrice.
Garantire  sempre
raffreddamento.
Controllare che il
regolarmente.
Verificare che i portaprigionieri serrino bene i perni,
prigionieri,chiodi o faston con tutte le molle di contatto.

Il mandrino portapinze deve scorrere libero per tutta la sua
corsa, senza variazioni dovute ad attriti o corpi estranei.

la  circolazione dellaria  di

ventilatore (se presente) funzioni

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 SALDATRICE ED ACCEDERE AL
SUOINTERNO ACCERTARSICHE SONO SODDISFATTE
LE SEGUENTI CONDIZIONI:

- interruttore di macchina in posizione “O“;

- interruttore automatico di linea in posizione “O“ e
bloccato con chiave oppure, in mancanza di blocco
chiave, successivo scollegamento fisico dei terminali
del cavo di alimentazione;

vista la presenza di condensatori, la manutenzione
va eseguita a generatore spento da almeno 5 minuti.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno
della saldatrice possono causare shock elettrico grave
originato da contatto diretto con parti in tensione
elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in
movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell’'utilizzo e della polverosita dell’'ambiente, ispezionare
linterno della saldatrice e rimuovere la polvere
depositatasi con un getto d’aria compressa secca (max
10 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con
una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche

siano ben serrate ed i cablaggi non presentino danni
all'isolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della
saldatrice serrando a fondo le viti di fissaggio.

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura
a saldatrice aperta.

8. RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO
INSODDISFACENTE, E PRIMADI ESEGUIRE VERIFICHE
PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale della macchina chiuso ” | 7 il
led verde sia acceso; in caso contrario il difetto risiede
nella linea di alimentazione (cavi, presa e spina, fusibili,
eccessiva caduta di tensione, fusibili in macchina. etc.).
Non siano intervenute le protezioni termiche (led giallo
sempre acceso).

Non siano intervenute le protezioni della macchina (led
giallo lampeggiante).

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza
nominale; in caso di intervento della protezione
termostatica attendere il raffreddamento naturale della
saldatrice, verificare la funzionalita del ventilatore.
Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita
della saldatrice: in tal caso procedere all’eliminazione
dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati
correttamente, particolarmente che la pinza del cavo
di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).

| parametri di saldatura (tensione carica, tipo perno;
pressione applicata al perno) non siano inadeguati al
lavoro in esecuzione.

(F)
MANUEL D’INSTRUCTIONS

[

ATTENTION: AVANT TOUTE UTILISATION DE LA
MACHINE LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL
D’INSTRUCTIONS!

POSTES DE SOUDAGE PAR DECHARGE DE
CONDENSATEURS POUR LE SOUDAGE DE
PRISONNIERS AVEC AMORGCAGE A POINTE
D’ALLUMAGE PREVUS POUR USAGE INDUSTRIEL ET
PROFESSIONNEL.

Remarque : Dans le texte qui suit, le terme « poste de
soudage » sera utilisé.

1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDAGE PAR DECHARGE DE CONDENSATEURS
L’opérateur doit étre correctement informé sur
I'utilisation en toute sécurité du poste de soudage
et sur les risques liés aux procédés de soudage par
décharge de condensateurs ainsi que sur les mesures
de précaution et les procédures d’urgence s’y
rapportant.

AN

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage;
la tension a vide fournie par le générateur peut étre
dangereuse dans certaines circonstances.

- Les branchements des cables de soudage et les
opérations de contréle et de réparation doivent
étre effectués avec le poste de soudage éteint et
débranché du réseau d’alimentation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de
la prise secteur avant de remplacer les composants



sujets a usure du pistolet.

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

Le poste de soudage doit exclusivement étre
connecté a un systéme d’alimentation avec
conducteur de neutre branché a la terre.
Contréler que la prise d’alimentation est correctement
branchée a la mise a la terre de protection.

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

Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou
aux branchements relachés.

Il est interdit d’accéder a I'intérieur de la machine
(opération exclusivement autorisée pour les
opérations d’entretien correctif) si les conditions
suivantes ne sont pas réunies :

- interrupteur machine en position ”0” ;
interrupteur automatique de ligne en position “O“ et
verrouillé ou, en I’absence de clé, débranchement
des terminaux du cable d’alimentation ;

étant donné la présence de condensateurs,
I’entretien doit étre effectué avec le générateur
éteint depuis 5 minutes minimum.

AN



A RISQUES RESIDUELS

- Le personnel chargé des opérations doit étre
correctement informé du processus de soudage par
décharge de condensateurs avec ce type spécifique
de machine.

La zone de travail doit étre interdite aux personnes
étrangéres au service.

Ne pas autoriser plusieurs personnes a utiliser
simultanément la méme machine.

UTILISATION INCORRECTE il est dangereux
d’utiliser le poste de soudage pour d’autres
applications que celles prévues.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
Installation mobile pour soudage par décharge de
condensateurs de goujons avec amorgage a pointe
d’allumage. Dans ce manuel, se référe a deux versions
de systéme en fonction de la capacit¢é nominale des
condensateurs 66mF et 19.5mF (voir plaque des
données). La machine a été congue et réalisée pour
le soudage de goujons ferreux et non ferreux sur des
surfaces non traitées ou non oxydées en acier, inox, laiton
et plus particuliérement en aluminium, en particulier dans le
secteur de la carrosserie automobile et similaires.

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES :

- sélection de la tension de charge des condensateurs,
c’est-a-dire de I'énergie de pointage.

contréle par Del des fonctions de la machine (présence
réseau, protection thermostatique, alarmes SCR, alarme
condensateurs, contact électrique correct circuit de
soudage).

Uniquement pour le modele 66mF, prise rapide pour
cables de soudage.

Uniquement pour le modéle 66mF,
automatique tension 115/230V.
Lamachine adapte automatiquement son fonctionnement
a la tension secteur en fonction de son branchement au
réseau de distribution a 115V ou 230V.

ACCESSOIRES DE SERIE

- Pistolet avec raccord DINSE pour le modéle 66mF ; surle
modele 19.5mF le pistolet est connecté en permanence a
la machine. Le pistolet est utilisé dans tous les procédés
de soudage.

Kit de base consommables comprenant : électrode
porte-goujons M4, clé de régulation électrodes, bague
avec douille M4, prisonniers M4.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE :

- Alupull System Automotive.

Kit Aluspotter Plus : extracteur pour clous et caissette
accessoires.

Pour les autres accessoires, se reporter au catalogue
actualisé.

3. INFORMATIONS TECHNIQUES

Les informations principales concernant [utilisation et
les performances de la machine sont résumées sur la
plaquette caractéristiques (panneau postérieur) avec la
signification suivante :

changement

i Fig. A
Norme EUROPEENNE repere pour la sécurité et la
construction des machines pour le soudage a I'arc.
Symbole S§ : indique la possibilit¢ d'effectuer des
opérations de soudage dans un environnement avec
risque accru de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).
Symbole de la ligne d’alimentation
Symbole du procédé de soudage prévu.
Performances du circuit de soudage :
- U,, : tension a vide (circuit de soudage ouvert).
- C: valeur de la capacité totale montée sur la

1-
2-

4-
5-
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machine.
- N° : nombre maximum de points/minute pouvant étre
effectués.
Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :
- U, : tension alternative d'alimentation de la machine
(limites autorisées +15%) :
- |, max : courant maximal absorbé par la ligne.
Numéro de matricule fabrication. Identification de
la machine (indispensable en cas de nécessité
d’assistance technique, demande de pieces détachées
et recherche provenance du produit).
2- Symbole de la structure interne de la machine.
9- Symboles correspondant aux normes de sécurité.
Remarque : L'exemple de plaquette représenté indique
la signification des symboles et des chiffres ; les valeurs
exactes des informations techniques de la machine doivent
étre directement relevées sur la plaquette de I'appareil.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB.1).

Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau
1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE
BRANCHEMENT

1- Raccord connecteur poussoir pistolet (uniquement
modéle 66mF).

Potentiométre de régulation de la tension de charge des
condensateurs c’est-a-dire de I'énergie de pointage.
DEL de signalisation "contact correct”.

Afin d’éviter tout risque pour l'opérateur, la machine
contréle que le circuit électrique de soudage par point
est adapté. L'autorisation au soudage par points n’est
fournie que si 'impédance du circuit est suffisamment
basse (conditions de “contact correct” signalées par
I'allumage de la DEL 3.).

Le clignotement de la DEL indique que la machine n’est
pas encore préte pour le pointage (uniquement modéle
19.5mF).

DEL de signalisation protection thermostatique, alarme
SCR, alarme condensateurs:

Un allumage permanent indique le blocage du poste de
soudage pour surtempérature.

La protection contre les surtempératures est a
rétablissement automatique : une fois le refroidissement
effectué, la DEL s’éteint.

2-
3-

A Si une DEL jaune ne s’éteint pas dans un
délai de 10 minutes, éteindre la machine et contacter
un centre d’assistance autorisé ! Ne pas accéder a
Iintérieur de la machine.

Un allumage intermittent signale une panne du SCR qui
commande la décharge ou une panne du condensateur
(contacter le centre d’assistance).

5- DEL de signalisation présence tension secteur.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER TOUTES
LES OPERATIONS, D’INSTALLATION ET LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE
DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION. ]

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

EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE.

Choisir un lieu d’installation dépourvu d'obstacles a
hauteur des ouvertures d’entrée ou de sortie de l'air de
refroidissement et sans aucun risque d’aspiration de
poussiéres conductrices, vapeurs corrosives, humidités,
etc.



Laisser un espace libre min. de 250mm autour de la
machine.

A ATTENTION ! Positionner la machine sur une
surface plane d’une portée correspondant au poids
de la machine pour éviter tout renversement ou
déplacement dangereux.

BRANCHEMENT AU RESEAU

Avertissements

- Avant de procéder a tout raccordement électrique,
contréler que les données de la plaque du poste de
soudage correspondent a la tension et a la fréquence du
réseau secteur du lieu d’installation.

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

poste de soudage répond aux exigences de la norme
IEC/EN 61000-3-2.

Fiche et prise

La machine est équipée de série d’'un cable d’alimentation
avec fiche normalisée (2P + T) 16A/250V.

Elle peut par conséquent étre connectée a une prise secteur
équipée d'un fusible ou d'un interrupteur automatique ;
le terminal de terre doit étre connecté au conducteur de
terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau 1
(TAB.1) indique les valeurs en amperes conseillées pour
les fusibles a retardement de ligne en fonction du courant
nominal max. distribué par la machine et a la tension
nominale d’alimentation.

Changement tension (uniquement modéle 66mF)
S’effectue automatiquement et exclusivement entre 115V
et 230V, en fonction de la ligne existante.

A ATTENTION ! La non-observation des régles
énoncées plus haut annule le systéme de sécurité
prévu par le fabricant (classe ) et comporte des risques
graves de blessures (ex. choc électrique) et de dégats
matériels (ex. incendie).

CONNEXION DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS SUIVANTES, S’ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE
DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Le Tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées
pour les cables de soudage (en mm2) en fonction du
courant max. distribué par la machine.

Connexion pistolet de soudage et cable commande

(uniquement modele 66mF - Fig. C)

- Connecter la fiche DINSE a la prise prévue.

- Insérer le connecteur du cable de contréle dans la prise
prévue.

Connexion cable de retour du courant de soudage
Connecter le cable de retour du courant de soudage
a la piéce a souder, le plus prés possible du raccord a
exécuter.

Recommandations :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage
dans les prises rapides (si prévues) pour garantir un
contact électrique parfait; dans le cas contraire, risque
de surchauffe des connecteurs et détérioration rapide de
ces derniers s’accompagnant d’'une perte d’efficacité.
L'utilisation de structures métalliques ne faisant pas
partie de la piéce traitée en remplacement du cable de
retour du courant de soudage peut étre dangereuse et
compromettre les résultats de coupe.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

Opérations préalables

Avant toute opération de pointage, une série de contrdles

et de réglages doivent étre effectués avec linterrupteur

général en position "O” :

1- Contréler que le branchement électrique a été effectué
conformément aux instructions précédentes.

2- Ne pas allumer et éteindre le poste de soudage a
plusieurs reprises, la dissipation de I'énergie des
condensateurs risquant d’entrainer une surchauffe et
’endommagement de la machine.

3- Préparation du pistolet.

Fig. D

- Aprés avoir sélectionné le prisonnier (1) a souder en
fonction de son type, diametre, longueur et matériau,
utiliser et régler le support prisonnier (2) en fonction du
diametre correspondant. Pour une introduction correcte,
se reporter a la figure D (support prisonnier 2).

- Introduire le prisonnier a souder et le serrer suffisamment;
régler la saillie de 0,8+1,2mm au moyen de la vis (3) et
blogquer I'écrou (4).

- Introduire le support prisonnier (2) dans le mandrin
du pistolet et presser jusqu’a sentir la mise en place
compleéte; bloquer I'écrou.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT DU SOUDAGE
DE PRISONNIERS AVEC AMORGAGE A POINTE
D’ALLUMAGE (Fig. E):
Les systemes de soudage opérent au moyen de la
décharge extrémement rapide (2-3 ms) d’une batterie de
condensateurs permettant le soudage de goujons de @ 3
mm a @ 8 mm en fonction du modeéle utilisé.
Cette technologie permet de souder des prisonniers sur
des surfaces propres et non oxydées en acier doux, acier
galvanisé, acier inox, aluminium et laiton.
La rapidité du processus n’altére pas les surfaces du coté
opposé au soudage c'est-a-dire les toles peintes, pré-
peintes, plastifiées et zinguées. Le soudage ne peut étre
effectué sur I'acier trempé ni sur les métaux oxydés ou
peints.
Introduire le prisonnier dans la pince de support prisonnier
apres avoir réglé le ressort de précharge au moyen de la
vis a l'arriére du pistolet (voir phase 1) et positionner le
prisonnier avec son amorgage d’'allumage directement sur
la surface de la tole a souder (voir phase 2). Attention :
maintenir le pistolet perpendiculaire a la tole a souder.
Presser le prisonnier contre le métal jusqu’a placer les
quatre ailettes du support monté sur la téte du pistolet en
contact parfait avec le matériau ; la commande de départ
déclenche le début du passage de courant vaporisant
'amorgage d’allumage et 'arc électrique se propage sur
toute la surface du prisonnier (phase 3), lequel est poussé
contre la surface métallique.
Attention: NE PAS comprimer le goujon de fagon
excessive.
Le métal fondu se solidifie en soudant le prisonnier (phase
4). L'extraction du pistolet doit s’effectuer en alignement
parfait avec le goujon afin de ne pas déformer la pince
et garantir ainsi la longévité de cette derniere (phase 5 -
Fig.E)

Fig. F

ESSAI DE SOUDAGE DES PRISONNIERS

Avant de démarrer la production, il est indispensable de

procéder a quelques soudages d’essai afin de définir le

réglage correct du générateur et la pression adéquate

devant étre appliquée au pistolet en opérant comme suit :

- introduire le prisonnier sélectionné dans le support
prisonnier (2) (réglé au préalable comme indiqué a la Fig.
D

- activer le générateur au moyen de l'interrupteur lumineux
Il

- placer la téle de base en conditions -effectives
d’intervention en termes d’épaisseur, zone de la
connexion de masse, dimensions de la piece et qualité



du matériau ; empoigner le pistolet et le presser sur la

téle en contrélant que la piéce se trouve a angle droit

avec la surface.

la pince de masse doit étre placée le plus prés possible

du point de soudage.

- procéder a plusieurs soudages en réglant la tension
et la pression jusqu’'a obtenir une qualité de soudage
parfaite.

Remarque (uniguement modéle 66mF) en vue

d'un pointage correct, les prisonniers de dimensions

supérieures (M5, M6) exigent des pressions élevées et il

est par conséquent nécessaire que la téle utilisée présente

des caractéristiques mécaniques adéquates. Dans le
secteur de la carrosserie automobile, éviter d’utiliser des
prisonniers M5, M6 pour les motifs susmentionnés.

Avant d’effectuer le point suivant, extraire le pistolet et

insérer le nouveau prisonnier dans le support prévu.

Extraire le pistolet en le tenant parfaitement aligné avec le

goujon pour éviter toute déformation de la pince.

POSSIBILITES DE SOUDAGE DES COMBINAISONS
TYPES ENTRE PRISONNIER ET METAL DE BASE POUR
SOUDAGE PAR DECHARGE DE CONDENSATEURS.
La résistance et la déformation du point de soudage entre
prisonnier et métal de base doivent étre étudiées avec
une attention particuliére. Dans le cas de l'acier, accorder
une attention particuliére a la fragilité de durcissement. Le
matériau et la résistance du prisonnier sont sujets a une
tolérance réduite. Le contenu en carbone des prisonniers
en acier doit étre de <0,2% (analyse de coulée). Les
possibilités de soudage des différents matériaux et les
combinaisons autorisées entre le prisonnier et les métaux
de base sont illustrées au Tab. 2. .

N.B. La surface du métal de base doit étre propre. Eliminer
les couches de peinture, oxydation, scories, graisses ainsi
que les revétements de métaux non soudables de la zone
de soudage. Utiliser pour cela des moyens adéquats. Les
métaux de base avec des couches de scories et d’oxydation
doivent étre soumis a un nettoyage approfondi.

La Fig. | (réglage de I'énergie et de la pression de pointage)
indique les valeurs des tensions de charge des capacités
(réglables par potentiométre) et de la pression du ressort
de précharge en fonction du type de prisonnier a pointer
(M3, M4, M5, M6, clous Faston).

Remarque : pour les matériaux ferreux, réduire les valeurs
d’énergie du tableau de 20-30%.

IMPERFECTIONS ET ACTIONS CORRECTIVES POUR
LE SOUDAGE DE PRISONNIERS PAR DECHARGE DE
CONDENSATEURS (FIG. H).

En vue d’évaluer la qualité du soudage effectué, la figure
représente les différentes imperfections possibles et les
actions correctives correspondantes pouvant se présenter
durant le processus de soudage.

UTILISATION DU PISTOLET I

ATTENTION !

- Pour fixer ou démonter les accessoires du mandrin du
pistolet, utiliser une clé fixe hexagonale.

- En cas d’opérations sur portes ou coffres, connecter
obligatoirement la masse sur ces parties pour empécher
le passage du courant a travers les charnieres et, dans
tous les cas, a proximité de la zone a pointer (un long
parcours du courant réduit I'efficacité du point).

CONNEXION DU CABLE DE MASSE
- Dénuder la tole le plus prés possible du point
d’intervention et connecter la pince de masse prévue.

Pointage prisonniers filetés ( Pos.6, Fig.G ), goujons
lisses (POS.5, Fig.G ), clous (POS.4, Fig.G ), supports
Faston (POS.7, Fig.G ).

Equiper le pistolet du support prisonnier adéquat, insérer
I'élément a pointer et le poser sur la téle au point requis;

régler I'énergie et la pression nécessaire du pistolet et
enfoncer le poussoir de ce dernier.

Utilisation de I’extracteur (en option) (POS.1, Fig. G)
Enclenchement et traction rondelles

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le
mandrin (POS.3, Fig. G) sur I'extracteur et en réglant la
rondelle (POS.8 Fig. G) précédemment vissée sur le
prisonnier fileté ; démarrer la traction sur le corps de
I'électrode (POS.1, Fig. G).

Enclenchement et traction clous

Cette fonction s’effectue en montant et en serrant le mandrin
(POS.2, Fig. G) sur le corps de I'extracteur (POS.1, Fig.
G). Faire entrer le clou de I'extracteur (POS.4, Fig. G) en
tirant le mandrin vers le marteau. Une fois l'introduction
effectuée, relacher le mandrin et démarrer la traction. Une
fois I'opération terminée, tirer le mandrin vers le marteau
pour enlever le clou.

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.

ENTRETIEN DE ROUTINE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE

PEUVENT ETRE EFFECTUEES PAR L’'OPERATEUR

Contrdler le cable réseau et les cables de soudage. Ces

derniers doivent étre isolés et en parfaites conditions,

contréler en particulier les points soumis a flexions : a

proximité des bornes de connexion et de la pince de masse

et a I'entrée du pistolet.

Les connecteurs du courant de soudage aux prises Dinse

doivent étre propres et bien serrés (si prévu - voir Fig.C).

La pince pour la connexion avec le métal de base doit

produire un contact correct afin d'éviter les problémes

suivants :

- surchauffe

- étincelles ;

- circulation irréguliére du courant ;

- endommagement du composant sur lequel les goujons
sont soudés;

- qualité de soudage irréguliere ;

Eviter toute entrée de saleté, poussiére et limaille a

l'intérieur du poste de soudage.

Assurer une circulation constante de [lair de
refroidissement.
Contréler que le ventilateur (si prévu) fonctionne
correctement.

Contrdler que les supports prisonniers sont correctement
serrés autour des goujons, prisonniers, clous ou Faston
avec tous les ressorts de contact.

Le mandrin porte-pinces doit coulisser librement sur toute
la longueur de sa course sans aucune variation due a des
frictions ou a des corps étrangers.

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 ET D’ACCEDER

A L’INTERIEUR DE CE DERNIER, CONTROLER QUE

LES CONDITIONS SUIVANTES SONT REMPLIES :

- Interrupteur machine en position ”O”.

- interrupteur automatique de ligne en position “O“ et
verrouillé ou, en 'absence de clé, débranchement
physique des terminaux du cable d’alimentation;

- étant donné la présence des condensateurs,
I'entretien doit étre effec tué avec le générateur a



I'arrét depuis au moins 5 minutes.
Tout controle effectué sous tension al’intérieur du poste
de soudage risque d’entrainer des chocs électriques
graves dus a un contact direct avec les parties sous
tension et/ou des lésions dues a un contact direct avec
les organes en mouvement.

Procéder a des inspections périodiques, dont la
fréquence sera fonction du type d’utilisation et du degré
de poussiere ambiant, inspecter l'intérieur du poste de
soudage et éliminer les poussiéres déposées au moyen
d’un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars);

- 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.

- Vérifier également que les connexions électriques
sont serrées et que l'isolement des cables n'est pas
endommagé.

- Aprés avoir effectué ces opérations, remonter les
panneaux du poste de soudage et serrer a fond les vis
de fixation.

- Eviter rigoureusement d’effectuer des opérations de

soudage avec le poste de soudage ouvert.

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ETAVANT

DE PROCEDER A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE

OU DE_ S’ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE,

CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- Avec linterrupteur général de la machine fermé " |, la

DEL verte doit étre allumée; dans le cas contraire, le

probléme vient de la ligne d’alimentation (cables, prises

et fiches, fusibles ou chutes de tension excessives,
fusibles machine, etc.)

Les protections thermiques ne sont pas intervenues

(DEL jaune toujours allumée).

Les protections de la machine ne sont pas intervenues

(DEL jaune clignotante).

- Le rapport d’'intermittence nominal est respecté; en cas
d’intervention de la protection thermostatique, attendre
le refroidissement du poste de soudage et vérifier le
fonctionnement du ventilateur.

- Aucun court-circuit ne s’est produit en sortie du poste de

soudage : le cas échéant, résoudre le probléme.

Les connexions du circuit de soudage sont correctes

et la pince du cable de masse est connectée a la piéce

sans interposition de matériau isolant (ex. peinture).

Les paramétres de soudage (tension charge, type

goujon, pression appliquée sur le goujon) correspondent

au travail effectué.

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

A

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN
SIE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

SICHERHEITSNORMEN!
KONDENSATORENTLADUNGSMASCHINEN ZUM
BOLZENSCHWEISSEN MIT SPITZENZUNDUNG IN
GEWERBE UND INDUSTRIE.

Anmerkung: Im Folgenden wird der Begriff
“SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE ZUM

KONDENSATORENTLADUNGSSCHWEISSEN

Der SchweiBende muss mit dem sicheren Gebrauch der
SchweiBmaschine hinreichend bekannt gemachtund zu
den Gefahren beim KondensatorentladungsschweilRen,
zu den Schutzvorkehrungen und NotfallmaBnahmen

informiert sein.

AN

- Direkte Kontakte mit dem SchweiRstromkreis
sind zu vermeiden; die vom Generator erzeugte
Leerlaufspannung kann unter Umstinden gefahrlich
sein.

- Das AnschlieBen der Schweillkabel, Priifungen und
Reparaturen miissen bei ausgeschalteter und vom
Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
vorgenommen werden.

- Die SchweiBmaschine ausschalten und vom
Versorgungsnetz nehmen, bevor die VerschleiBteile
der Pistole ausgetauscht werden.

- Die elektrische Anlage ist nach den einschlagigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
auszufiihren.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an
eine Versorgungsanlage mit geerdetem Nullleiter
angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, dass die Versorgungsdose korrekt
mit Schutzerde verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine weder in feuchter oder nasser
Umgebung, noch im Regen verwenden.

- Keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder
gelockerten Verbindungen verwenden.

- Der Zugriff auf das Maschineninnere (zuldssig nur
im Rahmen der auBerordentlichen Wartung) ist
untersagt, wenn nicht die folgenden Voraussetzungen
gegeben sind:

- Maschinenschalter in der Stellung “O%;

- Leistungsschalter der Versorgungsleitung in
der Stellung “O“ mit Schliissel verriegelt oder,
wenn die Moglichkeit zum AbschlieBen nicht
besteht, Anschlussdrihte des Versorgungskabels
anschlieBend abgeklemmt;

- Wegen der vorhandenen Kondensatoren muss der
Generator mindestens 5 Minuten vor Beginn der
Wartung ausgeschaltet werden.

AN



personlicher Schutzausriistung Pflicht.

- Be|m Ubergang des SchweiRstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des
Schweilstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische

Hilfen beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher,

Atembhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise

indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch

im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung

elektromagnetischer Felder auf den Menschen im

hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen
treffen, um die Einwirkung elektromechanischer Felder
zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel
beieinander zu fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich
vom SchweiBstromkreis fernzuhalten.

Die Schweilkabel diirfen unter keinen Umsténden
um den Korper gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten
des SchweilRstromkreises befinden. Halten Sie beide
Kabel auf derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst
nahe der Schweinaht an das Werkstiick an.

sind moglichst nahe

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine,
auf der SchweiBmaschine sitzend oder an
die SchweiBmaschine gelehnt schweilen

(Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des
SchweiBstromkreises lassen.

Mindestabstand d= 20 cm (Abb. L).

- Geriét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen
des technischen Produktstandards fiir den
ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und
zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische
Vertréglichkeit in Wohngebduden einschlieBlich
solcher Gebaude, die direkt liber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht
sichergestelit.

A ZUSATZVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;

- in beengten geschlossenen Raumen;

- in Umgebungen mit entziindlichen oder explosiven
Stoffen;

MUSSEN im Vorfeld von einem “verantwortlichen
Fachmann” beurteilt werden. Sie DURFEN nur im
Beisein anderer Personen ausgefiihrt werden, die
fiir das Verhalten im Notfall geschult sind.

Es MUSSEN die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATIONIEC oderCLCIT562081”aufgefuhrten
technischen Schutzmittel verwendet werden.
SchweiBarbeiten, bei denen der Ausfiihrende keinen
Bodenkontakt hat, miissen verboten werden, wenn
keine Sicherheitsbiihnen zum Einsatz kommen.

- SPANNUNG ZWISCHEN PISTOLEN UND

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen
an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken
gearbeitet, konnen in der Summe gefdhrliche
Leerlaufspannungen zwischen den beiden
verschiedenen Pistolen oder Brennern entstehen, die
das Doppelte des zuldssigen Grenzwertes erreichen
kénnen.
Es besteht die Notwendigkeit, dass ein fachkundiger
Koordinator durch Instrumentenmessung ermittelt,
ob ein Risiko besteht. Nur so kdnnen angemessene
SchutzmaBnahmen getroffen werden, wie in 5.9 der
”TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081” ausgefiihrt.

A RESTRISIKEN

- Das ausfiihrende Personal muss im Verfahren des
KondensatorentladungsschweiBens mit diesem
spezifischen Maschinentyp hinreichend unterwiesen
sein.

- Unbefugten ist der Zugang zum Arbeitsbereich zu
untersagen.

- Es muss verhindert werden, dass mehrere Personen
gleichzeitig an derselben Maschine arbeiten.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehene
Bearbeitung ist geféhrlich.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Mobile Anlage zum Kondensator-
Entladungsbolzenschweilen mit Spitzenziindung. In
diesem Handbuch werden zwei Anlagenversionen

behandelt, die sich in der Nennkapazitat der Kondensatoren
unterscheiden: 66mF und 19.5mF (siehe Typenschild). Die
Maschine ist konstruiert und gebaut worden, um Eisen-
und Nicht-Eisen-Bolzen bei bestimmten Bearbeitungen in
Karosseriewerkstatten und in ahnlichen Arbeitsbereichen
auf unbehandelte oder nicht oxidierte Flachen aus Stahl,
Edelstahl, Messing und insbesondere Aluminium zu
schweil3en.

HAUPTEIGENSCHAFTEN:

- Einstellung der Kondensatorladespannung, also der
Punktschweillenergie.

- Kontrolle der Maschinenfunktionen mittels LED
(Netzversorgung, Thermostatschutz, Alarm SCR, Alarm
Kondensatoren, einwandfreier elektrischer Kontakt
Schweilstromkreis).

- Nur beim Modell

SchweilRkabel.

Nur beim Modell 66mF automatischer Spannungswechsel

zwischen 115 und 230V.

Die Maschine passt ihren Betrieb selbsttatig an die

Spannung 115 V oder 230 V des Netzes an, an das sie

angeschlossen wird.

GRUNDZUBEHOR

- Pistole mit DINSE-Anschluss beim Modell 66mF; beim
Modell 19.5mF ist die Pistole dauerhaft mit der Maschine
verbunden. Die Pistole kommt bei allen SchweiRverfahren
zum Einsatz.

- Grundausstattung Verbrauchsteile mit:
Bolzenhalterelektrode M4, Elektrodenverstellschliissel,
Ring mit Hiilse M4, Bolzen M4.

66mF  Schnellanschlisse fur

SONDERZUBEHOR

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: Zuggerat fir Nagel und
Zubehdrkasten.

- Weitere Zubehorartikel sind im aktuellen Katalog

verzeichnet.



3. TECHNISCHE DATEN
Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den
Leistungsmerkmalen der Maschine sind - mit der folgenden
Bedeutung - auf dem Datenschild (rlickwertige Platte)
aufgefihrt:
. Abb. A

EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und
Herstellung von Lichtbogenschweilmaschinen.
Symbol S Besagt, dass Schweilarbeiten in
Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr, etwa
in nachster Nahe zu groRen Metallmassen, ausgefiihrt
werden kénnen.
Symbol der Versorgungsleitung.
Symbol des vorgesehenen SchweilRverfahrens.
Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:
- U, : Leerlaufspannung  (SchweiBstromkreis

geoffnet).
- C : Montierte Gesamtkapazitat der Maschine.
- N° : Hochstzahl der Schweiftpunkte pro Minute.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung zur Versorgung der Maschine

(zulassige Grenzwerte +15 %):
- |, max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.
Seriennummer. Sie dient zur Identifizierung der
Maschine (unerlasslich fiur die Anforderung des
Kundendienstes, Ersatzteilbestellungen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).
8- Symbol fur den inneren Aufbau der Maschine.
9- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften.
Anmerkung: Das beispielhaft angefiihrte Typenschild
gibt die Bedeutung der Symbole und Ziffern nur
orientierungshalber wieder. Die tatsachlichen technischen
Daten lhrer Maschine kénnen nur direkt vom Typenschild
abgelesen werden.

1-
2-

3-
4-
5-

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE : siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

Das Gewicht der SchweiBmaschine geht aus Tabelle 1
hervor (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)
EINRICHTUNGEN FUR BEDIENUNG; EINSTELLUNG
UND ANSCHLUSS

1- Steckanschluss Pistolenknopf (nur Modell 66mF)
2- Potenziometer zur Einstellung
Kondensatorladespannung, mithin
Punktschweillenergie.

Led-Anzeige "einwandfreier Kontakt”

Um Gefahrensituationen fiir den Bediener zu verhindern,
pruft die Maschine den Punktschweillstromkreis. Nur
wenn die Impedanz dieses Stromkreises niedrig genug
ist (Bedingung des “einwandfreien Kontaktes”), was
am Aufleuchten der Led 3 zu erkennen ist, wird die
Freigabe zum Punktschweil3en erteilt.

Die LED weist durch ihr Blinken darauf hin, dass die
Maschine noch nicht bereit fiir den Punktschweilbetrieb
ist (nur Modell 19.5mF).

Led-Anzeige Thermostatsicherung, Alarm SCR, Alarm
Kondensatoren:

Durchgehendes  Aufleuchten  weist auf eine
Stérabschaltung der PunktschweiRmaschine wegen
Uberhitzung hin.

Die Uberhitzungssicherung  wird automatisch
zuriickgestellt: Ist die Maschine ausreichend abgekiihlt,
erlischt die Leuchtdiode.

der
der

3-

A Wenn die gelbe Led nicht binnen 10 min
erlischt, die Maschine abschalten und Verbindung
zum Vertragskundendienst aufnehmen! Nicht auf
das Innere der Maschine zugreifen.

Ein aussetzendes Aufleuchten zeigt einen Defekt
des SCR an, der die Entladung steuert. Es kann
auch ein Kondensatordefekt vorliegen (Kundendienst
hinzuziehen!).

5- Led fur Netzspannungsanzeige.
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5. INSTALLATION

A ACHTUNG! ALLE TATIGKEITEN ZUR

INSTALLATION UND ZUR _VORNAHME  DER
ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
NUR  AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE
SCHWEISSMASCHINE KONSEQUENT

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
ABGETRENNT WORDEN IST.

DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
VORGENOMMEN WERDEN.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Fir die Aufstellung der Schweifmaschine ist ein Ort
zu bestimmen, an dem keine Hindernisse die Ein- und
Austritts6ffnungen fur die Kihlluft versperren. Gleichzeitig
ist sicherzustellen, dass keine leitenden Staube,
korrodierenden Dampfe, Feuchtigkeit o. a. angesaugt
werden kénnen.

Um die Schweilmaschine herum muss ein Freiraum von
mindestens 250 mm gelassen werden.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine muss
auf einer ebenen Flache aufgestellt werden, die das
Maschinengewicht tragt. So wird das Risiko des
Umkippens und gefahrlicher Gewichtsverlagerungen
ausgeschlossen.

NETZANSCHLUSS
Hinweise
- Vor der Vornahme der elektrischen Anschlisse

ist zu prufen, ob die Daten auf dem Typenschild
der Schweilmaschine mit der Spannung und der
Frequenz des Versorgungsnetzes am Aufstellungsort
Ubereinstimmen.

- Die  Schweifmaschine darf
eine Versorgungsanlage mit
angeschlossen werden.

- Die SchweifRmaschine genuigt den Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-2.

ausschliefllich  an
geerdetem Nullleiter

Stecker und Dose

Die SchweilBmaschine besitzt im Lieferzustand ein
Versorgungskabel mit Normstecker (2P + T) 16 A/ 250 V.
Deshalb kann sie an eine Netzdose mit Schmelzsicherungen
oder einen Leistungsschalter angeschlossen werden. Der
Erdungsanschluss muss mit dem Schutzleiter (gelbgriin)
der Versorgungsleitung verbunden werden. Tabelle 1
(TAB. 1) weist die empfohlenen Ampere-Werte der tragen
Leitungssicherungen aus. Wahlen Sie den Wert nach der
maximalen Nennstromabgabe der Schweilfmaschine und
der Nennversorgungsspannung.

Spannungswechsel (nur beim Modell 66mF)
Gewechselt wird je nach Leitung automatisch zwischen
115V und 230 V.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln
ist das vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem
(Klasse 1) unwirksam. Die Folge sind schweren
Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und
Sachwerte (z. B. Brand).

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN
ANSCHLUSSE VORGENOMMEN WERDEN,
MUSS  SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.



In Tabelle 1 (TAB. 1) ist fiir verschiedene
Hochststromabgaben der SchweiBmaschine jeweils
der empfohlene SchweiBkabelquerschnitt (in mm?)
genannt.

Anschluss SchweiBpistole und Steuerkabel (nur Modell

66mF - Abb. C)

- Den DINSE-STECKER mit der zugehorigen Buchse
verbinden.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehérige Buchse
einfugen.

Anschluss SchweilRstrom-Riickleitungskabel

Das Kabel fir die Ruckleitung des Schweillstroms
moglichst nahe der entstehenden Schwei3naht mit dem
Werkstuick verbinden.

Empfehlungen:
- Die Stecker der Schweillkabel fest in die
Schnellanschlusskupplungen (falls vorhanden)
drehen, um den einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen. Andernfalls Uberhitzen die Stecker,
verschleiflen vorzeitig und verlieren ihre Wirksamkeit.
Vermeiden Sie die Verwendung von Metallstrukturen, die
nicht zum Werksttick gehéren, anstatt des SchweilRstrom-
Ruckleitungskabels. Das kann die Sicherheit gefahrden
und dazu fihren, dass die SchweiBungen nicht
zufriedenstellend ausfallen.

6. BESCHREIBUNG DES SCHWEISSVERFAHRENS

Vorbereitende Tatigkeiten

Bevor mit dem PunktschweiRen begonnen werden kann, ist

eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen erforderlich.

Dabei muss der Hauptschalter auf "O” stehen und mit dem

Vorhangeschloss verriegelt sein.

1- Prifen Sie, ob der elektrische Anschluss korrekt nach
den vorstehenden Anleitungen ausgefiihrt ist.

2- Die Schweimaschine darf nicht wiederholt ein- und
ausgeschaltet werden, weil durch Dissipation der in den
Kondensatoren enthaltenen Energie Uberhitzungen
und Schaden entstehen kénnen.

3- Préaparation der Pistole.

Abb. D
Zunachst ist der aufzupunktende Bolzen (1) nach Typ,
Durchmesser, Lange und Material auszuwahlen. Dann
den zum Durchmesser passenden Bolzenhalter (2)
wahlen und einstellen. Das korrekte Einsetzen ist in
Abbildung D gezeigt (Bolzenhalter 2).
Den aufzupunktenden Bolzen einsetzen und gut
festspannen; den Uberstand von 0,8 bis 1,2 mm mit der
Schraube (3) einstellen, dann die Mutter (4) sichern.
Den Bolzenhalter (2) bis zum Anschlag in das
Spannelement der Pistole einsetzen und die Mutter
festziehen.

FUNKTIONSPRINZIP DES BOLZENSCHWEISSENS MIT
SPITZENZUNDUNG (Abb. E):

Die Schweillsystem arbeiten mit der auRerst schnellen
Entladung (2-3 ms) eines Kondensatorenblockes, die je
nach verwendetem Modell das Schweil3en von Bolzen mit
den Durchmessern @ 3 mm bis @ 8 mm ermdglicht.

Mit dieser Technik lassen sich Bolzen auf blanke, aber
nicht oxidierte Oberflachen von unlegiertem Stahl,
galvanisiertem Stahl, rostfreiem Stahl, Aluminium und
Messing schweilRen.

Durch die Schnelligkeit, mitdem der Vorgang ablauft, werden
Oberflachen auf der abgewandten Seite nicht verandert,
was auf lackierte, vorlackierte, kunststoffbeschichtete und
verzinkte Bleche zutrifft. Nicht geschweil3t werden kann auf
gehartetem Stahl, auf oxidiertem oder lackiertem Metall.
Der Bolzen wird in den Bolzenflansch eingesetzt, nachdem
die Vorspannfeder mit der Schraube auf der Rickseite
der Pistole eingestellt worden ist (siehe Phase 1). Er
wird mit seiner Ziindspitze direkt auf der Oberflache des
zu schweilenden Bleches aufgesetzt (sieche Phase 2).
Achtung: Halten Sie die Pistole rechtwinkelig zum Blech.
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Driicken Sie die Pistole gegen das Metall, bis die vier
Lamellen der auf den Pistolenkopf montierten Halterung
einwandfreien Kontakt mit dem Material haben. Durch
den Startbefehl wird der Stromiibergang eingeleitet, die
Zundspitze verdampft und der Lichtbogen breitet sich
auf die gesamte Oberflache des auf die Metalloberflache
gedriickten Bolzens aus (Phase 3).

Achtung: Auf den Bolzen darf KEIN zu starker Druck
ausgeubt werden.

Das geschmolzene Metall erstarrt und halt den Bolzen fest
(Phase 4). Die Pistole muss genau auf einer Linie mit dem
Bolzen abgezogen werden, damit sich der Flansch nicht
verformt und an Lebensdauer einblft (Phase 5 + Abb. F).
Abb. F

PROBEWEISES SCHWEISSEN VON BOLZEN

Vor Beginn des Produktionsbetriebs ist es unerlasslich,
einige Probeschweiungen vorzunehmen, um die richtigen
Generatoreinstellungen und den passenden Druck zu
ermitteln, der auf die Pistole ausgelibt werden muss.
Vorgehensweise:

- Den ausgewahlten Bolzen in den (vorher nach Abb. D

eingestellten) Bolzenhalter (2) einsetzen.
- Den Generator mithilfe des Leuchtschalters | betatigen.

- Das Grundblech muss, was die Dicke, den
Masseanschlussbereich, die Werkstlickabmessungen
und die Werkstoffglite angeht, den spateren

Arbeitsbedingungen entsprechen, dann die Pistole
ergreifen und so auf das Blech driicken, dass seine
Achse genau rechtwinklig zur Flache verlauft.

- die Masseklemme muss moglichst nahe
SchweilRpunkt angebracht werden.

- nun einige SchweilRungen vornehmen, dabei Spannung
und Druck nachregulieren, bis tadellose Schwei3ungen
entstehen.

Anmerkung (nur bei Modell 66mF): GroRere Bolzen (M5,

M6) erfordern zum einwandfreien Punkten héheren Druck,

folglich mussen die mechanischen Eigenschaften des

Bleches, auf das sie gepunktet werden, dieser Tatsache

Rechnung tragen. In Karosseriewerkstatten sollte aus dem

oben angefiihrten Grund die Verwendung der Bolzen M5,

M6 vermieden werden.

Vor dem Setzen des folgenden Schweil3punktes die Pistole

abziehen und einen neuen Bolzen in den Bolzenhalter

einsetzen.

Die Pistole beim Abziehen genau auf einer Achse mit dem

Bolzen halten, damit sich der Flansch nicht verformt.

am

KONDENSATORENTLADUNGSVERFAHREN -
SCHWEISSBARKEIT TYPISCHER KOMBINATIONEN
AUS BOLZEN UND GRUNDMETALL.

Es ist wichtig, dass am Schweifl3punkt besonders griindlich
den Widerstand und die Verformung zwischen Bolzen
und Grundmetall untersucht wird. Bei Stahl ist besonders
auf Harterisse zu achten. Fir den Werkstoff und die
Festigkeit des Bolzens sind enge Toleranzen gesetzt. Der
Kohlenstoffanteil in Stahlbolzen muss < 0,2 % betragen
(Schmelzenanalyse). Die Schweillbarkeitderverschiedenen
Werkstoffe und die zuldssigen Kombinationen aus Bolzen
und Grundmetall sind in Tab. 2 ausgewiesen.

Zur Beachtung: Die Oberflaiche des Grundmetalls muss
blank sein. Schichten aus Lack, Rost, Schlacke oder Fett
sowie Uberziige aus nicht schweilbaren Metallen missen
mit geeigneten Mitteln aus der Schweiflzone entfernt
werden. Grundmetalle mit Rost- oder Schlackeschichten
missen vollig blank sein.

In Abb. | (Regelung Punktschweillenergie und
PunktschweiRdruck) sind die Werte der Ladespannungen,
der  Kapazitaten (am Potenziometer  regelbar)
und des Vorspannfederdruckes flir die einzelnen
PunktschweilBbolzen ausgewiesen (M3, M4, M5, M6,
Nagel, Flachstecker)

Anmerkung: Fir Eisenwerkstoffe miissen die Energiewerte
der Tabelle um 20-30% verringert werden.



SCHWEISSFEHLER UND KORREKTURMASSNAHMEN
BEIM BOLZENSCHWEISSEN MIT
KONDENSATORENTLADUNG (ABB. H).

Um die SchweiBglte beurteilen zu kdnnen, sind in der
Abbildung die Mangel dargestellt, die wahrend des
Schweilvorgangs auftreten kénnen. Dazu sind die
jeweiligen Korrekturmafinahmen genannt.

ARBEITEN MIT DER PISTOLE I

ACHTUNG!

- Um das Zubehér im Spannelement der Pistole
festzuspannen oder von dort zu entnehmen, ist ein
Sechskant-Maulschliissel zu benutzen.

Bei Arbeiten an Autotiiren oder Hauben muss die Masse
in der Nahe der Punktschweillzone (lange Stromwege
beeintrachtigen die Schweilpunktglite) unbedingt mit
diesen Teilen verbunden werden, um zu verhindern,
dass Uber die Scharniere Strom flie3t.

ANSCHLUSS DES MASSEKABELS

- Das Blech mdglichst nahe an dem vorgesehenen
Schweipunkt  blank legen, anschlieRend die
Masseklemme anschlielRen.

Punkten von Gewindebolzen (6 - Abb. G), Stiften (5 -
Abb. G), Nageln (4 - Abb. G) und Flachsteckerhaltern
(7 - Abb. G).

Versehen Sie die Pistole mit dem passenden Bolzenhalter,
dann das aufzuschweilende Element einsetzen und die
Pistole an der gewlinschten Stelle auf das Blech aufsetzen.
Energie und Druck auf die Pistole sachgerecht einstellen
und den Pistolenknopf betatigen.

Verwendung des Zuggerats (Sonderzubehor) (1 - Abb.
G

Einhdngen und Ziehen von Unterlegscheiben

Bei dieser Funktion wird das Spannelement (3 - Abb. G)
auf das Zuggerat montiert und befestigt. Dann an der
Unterlegscheibe (9 - Abb. G) ansetzen, die zuvor auf den
Gewindebolzen geschraubt worden ist. Beginnen Sie, am
Elektrodenkorpus (1 - Abb. G) zu ziehen.

Einhdngen und Ziehen von Négeln

Bei dieser Funktion wird das Spannelement (2 - Abb. G) auf
den Korpus des Zuggerats (1 - Abb. G) montiert und dort
befestigt. Den Nagel des Zuggerates (4 - Abb. G) eintreten
lassen, indem man das Spannelement in Richtung
Hammer zieht. Nach dem Einfiihren das Spannelement
loslassen und mit dem Ziehen beginnen. Am Schluss das
Spannelement zum Hammer ziehen, um den Nagel zu
entfernen.

7. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER
WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN, DAS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

ORDENTLICHE WARTUNG

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE
WARTUNG FALLEN, KONNEN VOM BEDIENER
AUSGEFUHRT WERDEN.

Prifen Sie das Netzkabel und die Schweilkabel. Sie
mussen isoliert und in einwandfreiem Zustand sein.
Achten Sie insbesondere auf die Knickstellen nahe den
Anschlussklemmen, an der Masseklemme und am Eingang
in die Pistole.

Der Stecker fur die Zufiihrung des Schweil’stroms muss
sauber gehalten werden und fest mit der Dinse-Buchse
verbunden sein (falls vorhanden - siehe Abb.C).

Die Klemme fiir die Verbindung mit dem Grundmetall muss
einen einwandfreien Kontakt herstellen, damit Folgendes
verhindert wird:
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- Erhitzung

- Funkenbildung;

- UngleichmaRige Stromzirkulation;

- Schaden an der Komponente, welche den gepunkteten
Bolzen aufnimmt;

- Schweiungen von ungleichmagiger Giite;

Verhindern Sie, dass Schmutz, Staub oder Feilspane ins

Innere der SchweiRmaschine gelangen.

Sorgen Sie stets dafiir, dass die Kuhlluft ungehindert

zirkulieren kann.

Prifen, ob der Ventilator (falls vorhanden) einwandfrei

funktioniert.

Prifen Sie, ob die Stifte, Bolzen, Nagel oder Flachstecker

mit sémtlichen Federn im Bolzenhalter Kontakt haben und

sicher eingespannt sind.

Die Zangentragespindel muss Uber den gesamten

Hub hinweg ohne reibungs- oder fremdkdrperbedingte

Behinderungen frei gleiten kdnnen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE

WARTUNG FALLEN, SIND AUSSCHLIESSLICH
FACHLEUTEN DER ELEKTROMECHANIK
VORBEHALTEN.

A ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER
SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF
DAS INNERE ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE FOLGENDEN VORAUSSETZUNGEN
GEGEBEN SIND:

- Maschinenschalter in der Stellung “O“;

- Leistungsschalter der Versorgungsleitung in der
Stellung “O“ und mit einem Schliissel verriegelt.
Besteht keine Verriegelungsmoglichkeit, miissen
die Anschlussdrahte des Versorgungskabels
anschlieBend abgeklemmt werden;

- Wegen der vorhandenen Kondensatoren muss der
Generator mindestens 5 Minuten vor Beginn der
Wartungsarbeiten ausgeschaltet werden.

Bei Kontrollen, die unter Spannung im Innern der

SchweiBmaschine ausgefiihrt werden, besteht bei

direkter Beriihrung spannungsfiihrender Teile die

Gefahr schwerer Stromschlage. Verletzungsgefahr

besteht bei direktem Kontakt mit sich bewegenden

Elementen.

In regelmaRigen Abstanden, die vom Gebrauch und
dem Staubgehalt der Umgebung abhangen, muss das
Innere der SchweilRmaschine inspiziert werden. Dabei ist
der Staub, der sich abgesetzt hat, mit einem trockenen
Pressluftstrahl zu entfernen (max. 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Pressluftstrahl auf die
elektronischen Platinen zu richten, sondern saubern
Sie diese mit einer sehr weichen Birste oder
materialgerechten Lésungsmitteln.

Bei dieser Gelegenheit ist zu priifen, ob die elektrischen
Anschlisse richtig fest sitzen und Kabelisolierungen
beschadigt sind.

- Zum Abschluss der obigen Arbeiten die Tafeln
der Schweilmaschine wieder anbringen und die
Befestigungsschrauben fest anziehen.

Es ist unter allen Umstanden zu vermeiden, bei gedffneter
Maschine SchweiRarbeiten auszufiihren.

8. FEHLERSUCHE

WENN DIE ERGEBNISSE NICHT ZUFRIEDENSTELLEND

AUSFALLEN, SOLLTE VOR BEGINN SYSTEMATISCHER

UNTERSUCHUNGEN ODER DER KONTAKTAUFNAHME

MIT IHRER KUNDENDIENSTSTELLE FOLGENDES

KONTROLLIERT WERDEN:

- Wenn der Kontakt des Maschinenhauptschalters
hergestellt ist (Position ” | ”), muss die griine Led
aufleuchten. Tut sie dies nicht, ist der Fehler in der
Versorgungsleitung zu suchen (Kabel, Stecker und Dose,
Schmelzsicherungen, UbermaRiger Spannungsabfall,



Schmelzsicherungen der Maschine etc.).

Sind die thermischen Absicherungen ausgelost worden
(gelbe Led leuchtet durchgehend auf).

Haben die Schutzeinrichtungen der Maschine ausgeldst
(gelbe Led blinkt).

Uberzeugen Sie sich davon, dass die nominelle
Einschaltdauer  eingehalten worden ist. Beim
Ansprechen der Thermostatsicherung abwarten, bis sich
die Schweilmaschine auf naturlichem Wege abgekuhit
hat, dann die Funktionstlchtigkeit des Ventilators
Uberprifen.

Prifen Sie den Ausgang der Schweilfmaschine auf
Kurzschluss: Wird ein solcher festgestellt, ist die Stérung
zu beseitigen.

Sind die Anschlisse des Schweillstromkreises
korrekt ausgefihrt, ist insbesondere die Klemme des
Massekabels tatsachlich und ohne zwischenliegendes
Isoliermaterial (z. B. Lack) mit dem Werkstiick
verbunden.

Sind die Schweillparameter (Ladespannung, Bolzenart;
auf den Bolzen ausgetibter Druck) fur die durchgefiihrten
Arbeiten ungeeignet.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION: ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

SOLDADORAS DE DESCARGA DE CONDENSADORES
PARA LA SOLDADURA DE PERNOS PRISIONEROS
CON CEBADO DE PUNTA DE ENCENDIDO PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.

Nota: En el texto que sigue se empleara el término
“soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
DESCARGA DE CONDENSADORES

El operador debe tener un conocimiento suficiente
sobre el uso seguro del aparato y debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimientos
de soldadura por descarga de condensadores, las
relativas medidas de proteccion y los procedimientos
de emergencia.

/N

Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tensiéon sin carga suministrada por
el generador puede ser peligrosa en algunas
circunstancias.

La conexion de los cables de soldadura, las
operaciones de comprobacién y de reparacion
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de la red de alimentacion.

Apagar la soldadora y desconectarla de la red
de alimentaciéon antes de sustituir los elementos
desgastados de la pistola.

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

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

Asegurarse de que la toma de corriente esté
correctamente conectada a la tierra de proteccién.
No utilizar la soldadora en ambientes humedos o
mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o
conexiones mal realizadas.
Se prohibe acceder al

interior de

la maquina
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(admitido solo para mantenimiento extraordinario) si

no se cumplen las siguientes condiciones:

- interruptor de maquina en posicién “O*;

- interruptor automatico de linea en posicién “0” y
bloqueado con llave o, si falta el bloqueo de llave,
posterior desconexion fisica de los terminales del
cable de alimentacion;

- debido a la presencia de condensadores, el
mantenimiento debe efectuarse con el generador
apagado desde 5 minutos antes como minimo.

AN



No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor
del cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de
soldadura. Mantener los dos cables en la misma
parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de
soldadura a la pieza que se debe soldar lo mas cerca
posible a la junta en ejecucion.

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito
de soldadura.

Distancia minima d= 20cm (Fig. L).

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar
técnico de producto para su uso exclusivo en ambiente
industrial y con objetivos profesionales. No se asegura
el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética
en los edificios domésticos y en los directamente
conectados a una red de alimentacion de baja tension
que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga
eléctrica;

En espacios cerrados;
En presencia de
explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por
un “Responsable experto” y efectuarse siempre
con la presencia de otras personas preparadas para
efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador
esté elevado del suelo, excepto si se usan
plataformas de seguridad.

TENSION ENTRE PISTOLAS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza
o varias piezas conectadas eléctricamente se puede
generar una suma peligrosa de tensiones en vacio
entre dos pistolas o sopletes diferentes, con un valor
que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto efectue
la medicion instrumental para determinar si
existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la
“ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

El personal encargado de la elaboracion debe estar
adecuadamente formado sobre el procedimiento de
soldadura por descarga de condensadores con este
tipo especifico de maquina.

Debe excluirse de la zona de trabajo a las personas
ajenas al mismo.

Impedir que varias personas trabajen
contemporaneamente con la misma maquina.

materiales inflamables o

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la
soldadora para cualquier elaboracion diferente de la
prevista.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Instalacion movil para soldadura por descarga de
condensadores de pernos con cebado de encendido con
punta. En este manual se hace referencia a dos versiones

de instalacién en funcién de la capacidad nominal de los
condensadores: 66mF y 19,5mF (véase chapa de datos).
La maquina ha sido disefiada y realizada para la soldadura
de pernos ferrosos y no ferrosos, en superficies no tratadas
o no oxidadas de acero, inoxidable, laton y en especial
aluminio en elaboraciones especificas de las carrocerias
de coche y sectores con elaboraciones analogas.

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

- eleccion de la tensién de carga de los condensadores, o
de la energia de soldadura por puntos.

- control a través de LED de las funciones de la maquina
(presencia de red, proteccion termostatica, alarma SCR,
alarma condensadores, buen contacto eléctrico en el
circuito de soldadura).

- Solo para el modelo 66mF, tomas rapidas para los cables
de soldadura.

- Solo para el modelo 66mF, cambio de tensién automatico
115/230V.

La maquina adecua su funcionamiento automaticamente
a la tensién de red dependiendo de si se conecta a la red
de alimentacion de 115V o 230V.

ACCESORIOS DE SERIE

- Pistola con toma DINSE para el modelo 66mF; en el
modelo 19,5mF la pistola estd conectada de manera
permanente a la maquina. - La pistola se utiliza en todos
los procedimientos de soldadura.

- Kit base consumibles que incluye: electrodo portapernos
M4, llave de regulacion de los electrodos, anillo con
casquillo M4, prisioneros M4.

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: extractor para clavos y caja de
accesorios.

- Para otros accesorios consultar el catalogo actualizado.

3. DATOS TECNICOS

Los principales datos relativos al empleoy a las prestaciones
de la maquina se resumen en la chapa de caracteristicas
(panel posterior) con el siguiente significado:

ig.

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la
fabricacion de las maquinas para soldadura por arco.

2- Simbolo S : indica que pueden efectuarse operaciones
de soldadura en un ambiente con riesgo aumentado
de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes
masas metalicas).

3- Simbolo de la linea de alimentacion.

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U,, : tension en vacio (circuito de soldadura abierto).
- C™ valor de la capacidad total montada en la
maquina.
- N° : nimero maximo de puntos por minuto que se
pueden efectuar.

6- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : tensi6n alterna de alimentacion de la maquina /
limites admitidos +15%):
- 1, max : corriente maxima absorbida por la linea.

7- Ndmero de matricula de fabricacion. Identificacién de
la maquina (indispensable para la asistencia técnica,
solicitud de recambios, busqueda del origen del
producto).

8- Simbolo de la estructura interna de la maquina.

9- Simbolos referidos a las normas de seguridad.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del

significado de los simbolos y de las cifras; los valores

exactos de los datos técnicos de la maquina en su
posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma maquina.

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB.1)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).



4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA (Fig. B)
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y
CONEXION

1- Conexién de conector de pulsador de la pistola (solo
modelo 66mF).

Potenciémetro de regulacién de la tension de carga de
los condensadores o energia de soldadura por puntos.
Led de sefialacion "buen contacto”

Para evitar condiciones de peligro para el operador,
la maquina comprueba que el circuito eléctrico de
soldadura por puntos sea adecuado. Soélo en el caso
que laimpedancia del dicho circuito sea suficientemente
baja (condicién de "buen contacto”), indicado por el
encendido del led 3, se obtiene el consenso para
puntear.

El parpadeo del led indica que la maquina no esta
aun preparada para soldar por puntos (solo modelo
19,5mF).

Led de sefialacion de proteccion termostatica, alarma
SCR, alarma de condensadores:

El encendido permanente indica el bloqueo de la
soldadora por puntos por sobretemperatura.

La proteccion por sobretemperatura es de
restablecimiento automatico: una vez alcanzado el
enfriamiento, se apaga el led.

2-
3-

A iSi el led amarillo no se apaga en 10minutos,
apague la maquina y péngase en contacto con
un centro de asistencia autorizado! No acceda al
interior de la maquina.

El encendido intermitente indica una averia en el
SCR que controla la descarga o una averia en los
condensadores (jpdngase en contacto con el centro de
asistencia!).

5- Leds de sefialacion de presencia de tension de red.

5. INSTALACION

A JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS
OPERACIONES DE INSTALACION Y CONEXIONES
ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION. ]

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

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localice el lugar de instalacion de la soldadora de manera
que no haya obstaculos cerca de la apertura de entrada
y de salida del aire de enfriamiento; asegurese al mismo
tiempo que no se aspiran polvos conductivos, vapores
corrosivos, humedad, etc...

Mantenga al menos 250 mm de espacio libre alrededor de
la soldadora.

A JATENCION! Coloque la soldadora encima de
una superficie plana con una capacidad adecuada
para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

CONEXION A LA RED

Advertencias

- Antes de efectuar cualquier conexidon eléctrica,
compruebe que los datos de la chapa de la soldadora
correspondan a la tension y frecuencia de red disponibles
en el lugar de instalacion.

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

La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN
61000-3-2.
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Enchufe y toma

La soldadora estéd dotada en origen de un cable de
alimentacién con enchufe normalizado, (2P + T)
16A/250V.

Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el terminal relativo debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacién. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de
linea elegidos en base a la corriente maxima nominal
distribuida por la soldadora, y a la tension nominal de
alimentacion.

Cambio de tension (solo para el modelo 66mF)
Se produce en automatico exclusivamente entre 115V y
230V, dependiendo de la linea existente.

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS
SIGUIENTES CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA
SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para
los cables de soldadora (en mm?) en base a la maxima
corriente distribuida por la soldadora.

Conexion de la pistola de soldadura y cable de mando

(solo modelo 66mF - Fig. C)

- Conecte el enchufe DINSE en la toma relativa.

- Introduzca el conector del cable de mando en la toma
relativa.

Conexion del cable de retorno de la corriente de
soldadura

Conecte el cable de retorno de la corriente de soldadura a
la pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta
en ejecucion.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura
en las tomas rapidas (si estan presentes) para garantizar
un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario,
se produciran sobrecalentamientos de los mismos
conectores lo que tendra como resultado un rapido
deterioro y pérdida de eficiencia.

- Evite utilizar estructuras metalicas que no formen parte
de la pieza en elaboracion, en sustitucion del cable de
retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no
satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Operaciones preliminares
Antes de efectuar cualquier operaciéon de soldadura por
puntos, es necesario efectuar una serie de comprobaciones
y regulaciones, que se deben realizar con el interruptor
general en posicion “O”.
1- Controle que la conexion eléctrica se haya efectuado
correctamente, segun las instrucciones anteriores.
La soldadora no se debe encender y apagar
repetidamente, ya que la disipacion de la energia
contenida en los condensadores puede causar
calentamientos y dafos.
3- Preparacion de la pistola.

Fig. D
- Una vez elegido el perno prisionero (1) que se debe

2-



soldar por tipo, diametro, longitud y material, utilice y
regule el porta-prisionero (2) de acuerdo con el didmetro
correspondiente. Para una correcta introduccion, vea la
figura D (porta-prisionero 2).

Introduzca el perno prisionero que se debe soldar,
que debe estar bien ajustado; regule el saliente en
0,8+1,2mm con el tornillo (3) y bloquee la tuerca (4).
Introduzca el porta-prisionero (2) en el mandril de la
pistola, apriétela hasta que sienta que se apoye a fondo
y bloquee la tuerca.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DE LA SOLDADURA
DE PERNOS PRISIONEROS CON CEBADO DE
ENCENDIDO CON PUNTA (Fig. E):
Los sistemas de soldadura operan con una descarga
extremadamente rapida (2-3 mseg.) de una bateria de
condensadores que permite la soldadura de pernos de @ 3
mm a @ 8 mm en funcién del modelo utilizado.
Esta tecnologia permite soldar pernos prisioneros en
superficies limpias, pero no oxidadas, de acero dulce,
acero galvanizado, acero inoxidable, aluminio, latén.
La rapidez del proceso no altera las superficies en el
lado opuesto a la soldadura, esto es, chapas pintadas,
prepintadas, plastificadas y zincadas. La soldadura no es
posible en acero templado, metal oxidado o pintado.
El perno prisionero se introduce en la pinza porta-
prisioneros, después de haber regulado el muelle de
precarga con el tornillo presente en la parte posterior de la
pistola (vea fase 1) y se coloca con su cebado de encendido
directamente en la superficie de la chapa a soldar (vea fase
2). Atencion: mantenga la pistola en posicion perpendicular
respecto a la chapa que se debe soldar.
Pulse la pistola contra el metal hasta que las cuatro aletas
del soporte montado en el cabezal de la pistola estén
perfectamente en contacto con el material, el mando
de start determina el principio del paso de corriente que
vaporiza el cebado de encendido y el arco eléctrico se
propaga en toda la superficie del prisionero (fase 3) que es
empujado en la superficie metalica.
Atencion: NO aplique una compresién excesiva al perno.
El metal fundido se solidifica soldando el perno prisionero
(fase 4). La extraccion de la pistola debe estar perfectamente
alineada con el perno para no deformar la pinza y asegurar
de esta manera una larga duracion (fase 5 + Fig. F).
Fig. F
PRUEBAS DE SOLDADURAS
PRISIONEROS
Antes de iniciar la produccién es indispensable efectuar
algunas soldaduras de prueba para determinar la correcta
regulacion del generador y la presion oportuna a aplicar en
la pistola siguiendo los siguientes pasos:
- introduzca el perno prisionero elegido en el porta-
prisioneros (2) (de manera preventiva se ha regulado
como se describe en la Fig. D).
active el regulador con el interruptor luminoso I.
ponga la chapa de base en condiciones eléctricas
idénticas a las que seran las condiciones de trabajo,
como espesor, area de la conexion de masa,
dimensiones de la pieza, calidad del material; coja la
pistola y empujela sobre la chapa comprobando que el
eje sea perpendicular respecto al plano.
- la pinza de masa se coloca lo mas cerca posible del
punto de soldadura.
- efectie algunas soldaduras regulando la tensién y la
presion hasta obtener soldaduras perfectas.
Nota (solo para modelo 66mF): Los prisioneros con unas
dimensiones mayores (M5, M6) requieren, para una
correcta soldadura por puntos, presiones elevadas, en
consecuencia es necesario que la chapa en la que se debe
soldar tenga caracteristicas mecanicas adecuadas. En los
talleres, por el motivo antes citado, evite utilizar prisioneros
M5, M6.
Antes de efectuar el siguiente punto, debe extraerse la
pistola y el nuevo prisionero debe introducirse en el porta-
prisioneros.

DE PERNOS
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La pistola se extrae manteniéndola perfectamente alineada
con el perno para no deformar la pinza.

SOLDABILIDAD DE COMBINACIONES TiPICAS ENTRE
PERNOPRISIONEROYMETALBASEPARASOLDADURA
CON DESCARGA DE CONDENSADORES.

Es importante estudiar con especial atencién la resistencia
y la deformacion en el punto de soldadura entre perno
prisionero y metal base. En el caso del acero, se debe
prestar especial atencion a la fragilidad por endurecimiento.
El material y la resistencia del perno prisionero estan sujetos
a una tolerancia restringida. El contenido de carbono en los
pernos prisioneros en acero debe ser del <0,2% (andlisis
de colada). La soldabilidad de los diferentes materiales y
las combinaciones permitidas entre el perno prisionero y
los metales base se ilustran en la Tab.2.

Nota importante. La superficie del metal base debe estar
limpia. Deben eliminarse de la zona de soldadura las
capas de pintura, 6xido, escorias, grasas y revestimientos
de metal no soldables. Esta operacion debe ser realizada
con medios adecuados. Los metales base con capas de
escorias y 6xido deben estar perfectamente limpios.

En la Fig. | (regulacion de la energia y la presion de
soldadura por puntos) se indican los valores de las
tensiones de carga de las capacidades (que se pueden
regular a través del potencidometro) y de la presion del
muelle de precarga, en funcién del tipo de perno prisionero
a puntear (M3, M4, M5, M6, clavos faston)

Nota: para los materiales ferrosos, reduzca los valores de
energia indicados en la tabla un 20-30%.

IMPERFECCIONES Y ACCIONES DE CORRECCION
PARALASOLDADURADE LOS PERNOS PRISIONEROS
CON DESCARGA DE CONDENSADORES (FIG. H)

Para valorar la calidad de la soldadura efectuada se indican
en la figura las diferentes representaciones de las posibles
imperfecciones y relativas acciones de correccion que se
pueden producir durante el proceso de soldadura.

EMPLEO DE LA PISTOLA l

{ATENCION!

- Para fijar o desmontar los accesorios del mandril de la
pistola utilice una llave fija hexagonal.

- En el caso de operaciones en puertas o capds conecte
obligatoriamente la masa en estas partes para evitar el
paso de corriente a través de las bisagras, y en cualquier
caso cerca de la zona a soldar por puntos (los recorridos
largos de corriente reducen la eficiencia del punto).

CONEXION DEL CABLE DE MASA

- Elimine cualquier tipo de revestimiento de la chapa lo
mas cerca posible del punto en el que se quiere operar,
después conecte la relativa pinza de masa.

Soldadura por puntos de prisioneros con rosca ( Pos.6,
Fig. G), pernos lisos (POS.5, Fig. G), clavos (P0OS.4,
Fig. G), porta-faston (POS.7, Fig. G).

Ponga en la pistola el porta-prisioneros adecuados,
introduzca el elemento que se debe soldar y apdyelo en la
chapa en el punto deseado; regule de manera adecuada
la energia y la presion de la pistola y pulse el pulsador de
la pistola.

Utilizacion del extractor (opcional) (POS.1, Fig. G)
Enganche y traccion de arandelas

Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril
(POS.3, Fig. G) en el extractor y actuando en la arandela
(POS. 8 Fig. G) que antes se habia enroscado en el perno
prisionero roscado, e iniciando la traccién sobre el cuerpo
del electrodo (POS.1, Fig. G).

Enganche y traccion de clavos
Esta funcion se efectia montando y ajustando el mandril
(POS.2, Fig. G) en el cuerpo del extractor (POS.1, Fig.



G). Para hacer entrar el clavo del extractor (POS.4, Fig.
G) tirando el mandril hacia el martillo, una vez finalizada la
introduccion soltar el mandril e iniciar la traccion. Al finalizar
tire el mandril hacia el martillo para sacar el clavo.

7. MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, ASEGURESE
DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO
PUEDEN SER EFECTUADAS POR EL OPERADOR,
Controle el cable de red y los cables de soldadura. Estos
deben estar aislados y en perfectas condiciones con
atencion a los puntos que sufren flexiones: cerca de los
bornes de conexion, en la pinza de masa y en la entrada
de la pistola.

Mantenga limpio y bien ajustado el conector de la corriente
de soldadura en el enchufe dinse (si esta presente - véase
Fig. C).

La pinza para la conexién con el metal base debe hacer
buen contacto, de esta manera se podran evitar:

- calentamiento

chispas;

circulacién no equilibrada de la corriente;

dafios al componente donde se sueldan los pernos;

- soldaduras de calidad no constante;

Impida la entrada de suciedad, polvo y virutas en el interior
de la soldadora.

Garantice siempre la circulacién del aire de enfriamiento.
Controlar que el ventilador (si estd presente) funcione
regularmente.

Compruebe que los porta-prisioneros ajusten bien los
pernos, pernos prisioneros, clavos y faston con todos los
muelles de contacto.

El mandril porta-pinzas debe deslizarse libremente en todo
su recorrido, sin variaciones debidas a roces o cuerpos
extrafos.

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 Y ACCEDER A SU INTERIOR
ASEGURESE DE QUE SE CUMPLEN LAS SIGUIENTES
CONDICIONES:

- interruptor de maquina en posicion “O%;

- interruptor automatico de linea en posicién “O” y
bloqueado con llave o, si falta el bloqueo de llave,
posterior desconexion fisica de los terminales del
cable de alimentacion;

debido a la presencia de condensadores, el
mantenimiento debe efectuarse con el generador
apagado desde 5 minutos antes como minimo.

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

Periddicamente y en cualquier caso con una cierta
frecuencia en funcién de la utilizacién y del nivel de polvo
del ambiente, revise el interior de la soldadora y quitar el
polvo depositado con un chorro de aire comprimido seco
(max. 10 bar)

Evite dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electronicas; si es necesario limpiarlas, usar un cepillo

27

muy suave y disolventes apropiados.

- Aproveche la ocasién para comprobar que las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no
presenten dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones vuelva a montar los
paneles de la soldadora ajustando a fondo los tornillos
de fijacion.

- Evite absolutamente efectuar operaciones de soldadura
con la soldadora abierta.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

SI SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO

SATISFACTORIO Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE

DIRIGIRSE A SU CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLE

QUE:

- Con el interruptor general de la maquina cerrado el
led verde esté encendido; en caso contrario, el defecto
reside en la linea de alimentacion (cables, toma y
enchufe, excesiva caida de tension, fusibles en maquina,
etc)

- No hayan intervenido las protecciones térmicas (led
amarillo siempre encendido)

- No hayan intervenido las protecciones de la maquina
(led amarillo parpadeante)

- Asegurese de haber respetado la relacion de

intermitencia nominal, en caso de intervenciéon de la

proteccion termostatica espere al enfriamiento natural
de la soldadora, comprobar el funcionamiento del
ventilador.

Controle que no haya un cortocircuito en la salida de la

soldadora: en este caso elimine el problema.

- Las conexiones del circuito de soldadura estén
correctamente efectuadas, especialmente que la pinza
del cable de masa esté efectivamente conectada a la
pieza y sin que se interpongan materiales aislantes (por
ejemplo, pinturas).

- Los parametros de soldadura (tensién de carga, tipo de
perno, presion aplicada al perno) no sean inadecuados
para el trabajo en ejecucion.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO:

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

APARELHOS DE SOLDA COM DESCARGA DE
CONDENSADORES PARA A SOLDADURA DE
PRISIONEIROS COM DESENCADEAMENTO POR
PONTA DE ACENDIMENTO PREVISTOS PARA USO
INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “aparelho
de solda”.

wp

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDADURA COM
DESCARGA DE CONDENSADORES

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o
uso seguro do aparelho de solda e informado sobre os
riscos ligados aos procedimentos para soldadura com
descarga de condensadores, as medidas de proteccao
relativas e aos procedimentos de emergéncia.

/N

- Evitar os contactos directos com o circuito de
soldadura; a tensdo no vacuo fornecida pelo gerador
pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- Aligacao dos cabos de soldadura, as operagoes de



controlo e de reparagdo devem ser executadas com
o aparelho de solda desligado e desconectado da
rede de alimentagao.

Desligar o aparelho de solda e desconectar da rede
de alimentagcdo antes de substituir as partes de
desgaste da pistola.

Executar a instalagdo eléctrica segundo as normas e
leis previstas de proteccédo contra acidentes.

O aparelho de solda deve ser ligado exclusivamente
a um sistema de alimentagdo com condutor de
neutro ligado a terra.

Verificar que a tomada de alimentacéo esteja ligada
correctamente a terra de proteccao.

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

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou
com conexodes afrouxadas.

E proibido aceder na parte interna da maquina
(admitido somente para manutencgao extraordinaria)
se nao forem satisfeitas as condigoes:

- interruptor da maquina na posigao “0”;
interruptor automatico de linha na posigcao “O”
e bloqueado com chave ou, na falta do bloco
de chave, desligamento fisico sucessivo dos
terminais do cabo de alimentagéo;

vista a presenca de condensadores, a manutencao
deve ser efectuada com o gerador desligado de
pelo menos 5 minutos.

/\
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A RISCOS RESIDUOS

2.

O pessoal encarregado do processamento deve ser
instruido adequadamente sobre o procedimento de
soldadura com descarga de condensadores com
este tipo especifico de maquina.

A area de trabalho deve ser interditada a pessoas
estranhas.

Impedirque maispessoastrabalhemsimultaneamente
na mesma magquina.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do aparelho
de solda para qualquer processamento diferente
daquele previsto.

INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Instalagdo mével para a soldadura com descarga de
condensadores de pinos com ignigdo por ponta de
acendimento. Neste manual estdo referidas duas versoes
de equipamento em fungéo da capacidade nominal dos
condensadores. 66mF e 19.5mF (ver placa de dados) A
maquina foi projectada e realizada para a soldadura de
pinos ferrosos e ndo, sobre superficies ndo tratadas ou
nao oxidadas de aco, inox, latdo e em particular aluminio,
especificamente nas reparagbes de carrocarias e em
sectores com processamentos semelhantes.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS:

- escolha da tensdo de carga dos condensadores, ou seja,
da energia de soldadura por pontos.

controlo por meio de LED das funcionalidades da
maquina (presenga de rede, proteccdo termostatica,
alarme SCR, alarme condensadores, bom contacto
eléctrico do circuito de soldadura).

Somente para o modelo 66mF, tomadas rapidas para os
cabos de soldadura.

Somente para o modelo 66mF,
automatica 115/230V.

Amaquina adapta o seu funcionamento automaticamente
atenséao de rede conforme € ligada a rede de alimentagéo
a 115V ou 230V.

troca de tensédo

ACESSORIOS DE SERIE

- Pistola com acoplamento DINSE para o modelo 66mF;
no modelo 19.5mF a pistola é ligada a maquina de
forma permanente. A pistola é utilizada em todos os
procedimentos de soldadura).

Kit basico de consumiveis completo com: eléctrodo
porta-pinos M4, chave de regulagéo de eléctrodos, anel
com bucha M4, prisioneiros M4 .

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

3.

Alupull System Automotive.
Kit Aluspotter Plus: extractor de pregos e caixa de
acessorios.

Para outros acessérios consultar o catalogo
actualizado.
DADOS TECNICOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos
da maquina estdo resumidos na placa de caracteristicas
(painel traseiro) com o S|gn|f|cado a seguir:

F

1-
2-

3-
4-
5-

Norma EUROPEIA de referenma para a seguranga e a

fabricagdo das maquinas de soldadura a arco.

Simbolo S indica que podem ser executadas

operagdes de soldadura num ambiente com risco

acrescentado de choque eléctrico (p. ex. muito préximo

a grandes massas metalicas).

simbolo da linha de alimentacéo.

Simbolo do procedimento previsto de soldadura.

Desempenhos do circuito de soldadura:

- U, : tensdo em vacuo (circuito de soldadura
aberto)

- C : valor da capacidade total montada na maquina.
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8-
9-

- N° : nimero maximo de pontos que podem ser
efectuados por minuto.

Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : tens&o alternada de alimentagédo da maquina
(I|m|tes admitidos £15%):

- |, max : corrente maxima absorvida pela linha.

Numero de série de fabricagdo. Identificacdo da

maquina (indispensavel para assisténcia técnica,

pedido de pegas sobressalentes, busca da origem do

produto).

Simbolo da estrutura interna da maquina.

Simbolos referidos a normas de seguranca.

Nota: O exemplo da placa reproduzido é indicativos do
significado dos simbolos e dos valores; os valores exactos
dos dados técnicos da maquina em préprio poder devem
ser detectados directamente na placa da propria maquina.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1
(TAB. 1).

4. DESCRIGCAO DO APARELHO DE SOLDA (Fig. B)
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E
CONEXAO

1-
2-

3-

5.

Ligacdo do conector do botdo da pistola (somente
modelo 66mF).

Potenciémetro de regulacdo da tensédo de carga dos
condensadores, ou seja, da energia de soldadura por
pontos.

Led de sinalizacdo "bom contacto”.

A fim de evitar condi¢des de perigo para o operador, a
maquina verifica que o circuito eléctrico de soldadura
por pontos seja adequado. Somente no caso em
que a impedancia do circuito acima citado seja
suficientemente baixa (condigdo de "bom contacto”),
sinalizado pelo acendimento do led 3, ha o consenso
para efectuar a soldadura por ponto.

O lampejo do led indica que a maquina ainda nao
esta pronta para soldar por pontos (somente modelo
19.5mF).

Led de sinalizacdo de protecgdo termostatica, alarme
SCR, alarme condensadores:

O acendimento permanente sinaliza o bloqueio
do dispositivo de solda por ponto devido a
sobreaquecimento.

A proteccdo por sobreaquecimento é por restauragéo
automatica: atingido o resfriamento o led apaga.

A Se o led amarelo ndo apagar em 10 minutos,
desligar a maquina e entrar em contacto com um
centro de assisténcia autorizado! Nao aceder na
parte interna da maquina.

O acendimento intermitente sinaliza uma avaria no
SCR que comanda a descarga ou uma avaria nos
condensadores (contactar o centro de assisténcia!).
Led de sinaliz agéo de presenca da tensao de rede.

5. INSTALAGAO

A ATENGAO!EXECUTARTODASAS OPERAGOES
DE INSTALACAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O
APARELHO DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADO
E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ASLIGAGOESELECTRICAS DEVEMSEREXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO.

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDA
Identificar o lugar de instalacdo do aparelho de solda de
forme que ndo haja obstaculos na correspondéncia da
abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento;
controlar ao mesmo tempo que néo sejam aspirados pos
condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.



Manter no minimo 250 mm de espagco livre ao redor do
aparelho de solda.

A ATENGAO! Posicionar o aparelho de solda
sobre uma superficie plana de capacidade adequada ao
peso para evitar que vire ou movimentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

Avisos

- Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que
os dados da placa do aparelho de solda correspondam
a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da
instalagéo.

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

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma
IEC/EN 61000-3-2.

Ficha e tomada

O aparelho de solda é equipado na origem com cabo
de alimentagdo com uma ficha normalizada, (2P + T)
16A/250V.

Portanto, pode ser ligado numa tomada de rede equipada
com fusiveis ou interruptor automatico; o terminal de terra
apropriado deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-
verde) da linha de alimentagéo. Atabela 1 (TAB.1) contém
os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a corrente
nominal maxima abastecida pelo aparelho de solda e a
tensé@o nominal de alimentagao.

Troca de tensdo (somente para o modelo 66mF)
E efectuada em automatico exclusivamente entre 115V e
230V, conforme a linha existente.

A ATENGAO! A falta de observagio das
regras expostas acima torna ineficaz o sistema de
seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (por ex.
choque eléctrico) e para as coisas (por ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

A ATENGAO! ANTES DE EFECTUAR AS
SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE O APARELHO
DE SOLDA ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA
REDE DE ALIMENTAGCAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados
para os cabos de soldadura (em mm2) de acordo com a
corrente maxima abastecida pelo aparelho de solda.

Ligacdo da pistola de soldadura e cabo de comando

(somente modelo 66mF - Fig. C)

- Ligar a ficha DINSE na tomada apropriada.

- Introduzir o conector do cabo de comando na tomada
apropriada.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a
soldar o mais préximo possivel a juncdo em execugao.

Recomendagoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura
nos engates rapidos (se houver), para garantir um
contacto eléctrico perfeito; caso contrario, seréo
produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioragéo rapida e perda de eficiéncia.
Evitar de utilizar estruturas metdlicas que néo fazem parte
da peca em processamento, em substituicdo do cabo de
retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatorios para a
soldadura.
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6. APARELHO DE SOLDA:

PROCEDIMENTO

Operagoes preliminares

Antes de executar qualquer operacéo de soldadura por

pontos, é necessario efectuar uma série de controlos e

regulacdes, a executar com interruptor geral na posigao

‘O™

1- Controlar que a ligagao eléctrica tenha sido executada

correctamente de acordo com as instrugbes

anteriores.

O aparelho de solda nédo deve ser ligado e desligado

repetidamente pois a dissipa¢éo da energia contida nos

condensadores pode causar aquecimento e danos.

3- Preparagao da pistola.

Fig. D

- Escolhido o prisioneiro (1) a soldar por tipo, diametro,
comprimento e material, utilizar e regular o porta-
prisioneiro (2) de acordo com o didmetro correspondente.
Para a introdugdo correcta ver a figura D (porta-
prisioneiro 2).

- Introduzir o prisioneiro a soldar que deve ser bem
apertado; regular a projecgdo de 0,8+1,2mm com o
parafuso (3) e bloquear a porca (4).

- Introduzir o porta-prisioneiro (2) no mandril da pistola,
carregar até perceber que apoia no fundo e bloquear a
porca.

DESCRIGAO DO

2-

PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO DA SOLDADURA
DE PRISIONEIROS COM DESENCADEAMENTO COM
PONTA DE ACENDIMENTO (Fig. E):

Os sistemas de soldadura operam com a descarga
extremamente rapida (2-3 ms) de uma bateria de
condensadores que permite a soldadura de pinos de @ 3
mm até @ 8 mm em fungao do modelo utilizado.

Esta tecnologia permite de soldar prisioneiros sobre
superficies limpas, mas ndo oxidadas, de ago maleavel,
aco galvanizado, ago inox, aluminio, latdo.

A rapidez do processo ndo altera as superficies no lado
oposto da soldadura, isto é, com chapas pintadas, pré-
pintadas, plastificadas e zincadas. A soldadura nao é
possivel em aco temperado, metal oxidado ou pintado.

O prisioneiro € introduzido na pinga porta-prisioneiros, apos
ter regulado a mola de pré-carga por meio do parafuso
presente na parte traseira da pistola (ver fase 1) e é
posicionado com o seu desencadeamento de acendimento
directamente na superficie da chapa a soldar (ver fase 2).
Atengdo: manter a pistola perpendicular a chapa a soldar.
Carregar a pistola contra o metal até as quatro abas
do suporte montado na cabega da pistola estarem
perfeitamente em contacto com o material, o comando
de start estabelece o inicio da passagem de corrente que
vaporiza o desencadeamento de acendimento e o arco
eléctrico propaga-se em toda a superficie do prisioneiros
(fase 3) que é empurrado na superficie metalica.

Atencdo: NAO aplicar uma compressdo excessiva no

pino.
O metal fundido solidifica soldando o prisioneiro (fase 4).
A extraccdo da pistola deve ser efectuada perfeitamente
alinhada com o pino para ndo deformar a pinga e garantir
assim uma longa vida (fase 5 + Fig.F).

Fig. F

ENSAIOS DE SOLDADURA DE PRISIONEIROS

Antes de iniciar a producdo é indispensavel efectuar

algumas soldaduras de ensaio para determinar a regulagéo

correcta do gerador e a pressdo oportuna a aplicar na
pistola operando conforme segue:

- introduzir o prisioneiro escolhido no porta-prisioneiros (2)
(previamente regulada conforme descrito na Fig. D)

- activar o gerador por meio do interruptor luminoso I.

- dispor a chapa de base em condigbes idénticas aquelas
que serdo as condigbes de trabalho como espessura,
area de ligacdo de massa, medidas da peca, qualidade
do material; empunhar a pistola e carregar sobre a chapa
verificando que o eixo esteja perpendicular a superficie.



- a pinca de massa deve ser colocada o mais proximo
possivel do ponto de soldadura.

- executar algumas soldaduras regulando a tensdo e a
presséo até obter soldaduras perfeitas.

Observagdo (somente para o modelo 66mF): Os

prisioneiros com medidas maiores (M5, M6), exigem, para

uma soldadura por pontos correcta, pressdes elevadas,

por conseguinte, € necessario que a chapa onde sera

efectuado o ponto de solda tenha caracteristicas mecanicas

adequadas. Na funilaria, pelo motivo acima citado, evitar

de utilizar prisioneiros M5, M6.

Antes de efectuar o ponto seguinte a pistola deve ser

extraida e o novo prisioneiro introduzido no porta-

prisioneiros.

A pistola deve ser extraida segurando-a alinhada no pino

para nao deformar a pinga.

SOLDABILIDADE DE COMBINAGOES TIPICAS ENTRE
PRISIONEIRO E METAL PARA SOLDADURA COM
DESCARGA DE CONDENSADORES.

E importante estudar com atengéo especial a resisténcia
e a deformagdo no ponto de soldadura entre prisioneiro
e metal base. No caso do ago, deve-se prestar atengéo
especial a fragilidade por endurecimento. O material e a
resisténcia do prisioneiro sdo sujeitos a tolerancia restrita.
O conteudo de carbono nos prisioneiros de ago deve ser
< 0,2% (andlise de fundi¢do). A soldabilidade dos varios
materiais e as combinagdes permitidas entre o prisioneiro
e os metais base estao ilustradas na Tab. 2.

Obs.: Asuperficie do metal base deve estarlimpa. Camadas
de tinta, ferrugem, escérias, graxa e revestimentos de
metal ndo soldaveis, devem ser removidos pela zona de
soldadura. Isto deve ser feito com os meios idéneos. Os
metais base com camadas de escorias e ferrugem devem
estar perfeitamente limpos.

Na Fig. | (regulagéo da energia e pressédo de solda por
ponto) sdo reproduzidos os valores das tensdes de carga
das capacidades (regulaveis com o potencidémetro) e
da pressdo da mola de pré-carga, em fungdo do tipo de
prisioneiro a soldar com ponto (M3, M4, M5, M6, pregos
faston)

Nota: para os materiais ferrosos, reduzir os valores de
energia tabelados de 20-30%.

IMPERFEIGOES E ACCOES CORRECTIVAS PARA A
SOLDADURA DOS PRISIONEIROS COM DESCARGA
DE CONDENSADORES (FIG. H).

A fim de avaliar a qualidade da soldadura executada
séo reproduzidas na figura as varias representacdes das
possiveis imperfeigdes e relativas acgdes correctivas que
podem ser encontradas durante o processo de soldadura.

USO DA PISTOLA I

ATENCAO'

Para fixar ou desmontar os acessoérios do mandril da
pistola, utilizar uma chave fixa hexagonal.

No caso de operagdo em portas ou tampas do motor,
ligar obrigatoriamente a massa nestas partes a fim de
impedir a passagem de corrente através das dobradicas
e, de qualquer maneira, na proximidade da area a soldar
com ponto (longos percursos de corrente reduzem a
eficiéncia do ponto).

LIGAGAO DO CABO DE MASSA

- Colocar a chapa a nu 0 mais préximo possivel do ponto
onde se pretende operar, depois conectar a pinga de
massa apropriada.

Soldadura por ponto de prisioneiros com rosca (Pos.
6, Fig. G), pinos lisos (POS. 5, Fig. G), pregos (POS. 4,
Fig. G), porta-faston (POS. 7, Fig. G).

Colocar na pistola o porta-prisioneiros apropriado, introduzir
o elemento a soldar com ponto e apoiar o mesmo na chapa
no ponto desejado; regular a energia e pressao oportuna
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da pistola e carregar o botéo da pistola.

Utilizagao do extractor (Opcional) (POS. 1, Fig. G)
Encaixe e tracgao das anilhas

Esta funcdo é executada montando e apertando o mandril
(POS. 3, Fig. G) no extractor e agindo na anilha (POS.8
Fig. G) aparafusada anteriormente no prisioneiro com rosca
e iniciar a tracgéo no corpo do eléctrodo (POS.1, Fig. G).

Encaixe e tracgao dos pregos

Esta funcdo é executada montando e apertando o mandril
(POS. 2, Fig. G) no corpo do extractor (POS.1, Fig. G).
Fazer o prego do extractor (POS.4, Fig. G) entrar, puxando
o mandril para o martelo. Terminada a introducéo soltar o
mandril e iniciar a traccdo. No fim puxar o mandril para o
martelo para extrair o prego.

7. MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EFECTUAR AS
OPERAGOES DE MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE
O APARELHO DE SOLDA ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGCAQ ORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA
PODEM SER EXECUTADAS PELO OPERADOR.
Controlar o cabo de rede e os cabos de soldadura. Os
mesmos devem ser isolados e em perfeitas condigdes,
prestando atenc¢do nos pontos que sofrem flexdes: préximo
aos bornes de ligacdo, a pinca de massa e a entrada na
pistola.

Manter limpo e bem apertado o conector da corrente de
soldadura a tomada dinse (se presente - ver Fig.C).

A pinca para a ligagdo com o metal base deve ter um bom
contacto, desta maneira poderao ser evitados:

- aquecimento;

- faiscas;

- circulagéo néo balanceada da corrente;

- danos ao componente onde sdo soldados os pinos;

- soldaduras de qualidade n&o constante;

Impedir a entrada de sujidade, poeira e limalhas dentro do
aparelho de solda.

Garantir sempre a circulagéo do ar de arrefecimento.
Controlar que o ventilador (se presente) funcione
regularmente.

Verificar que os porta-prisioneiros apertem bem os pinos,
prisioneiros, pregos ou faston, com todas as molas de
contacto.

O mandril porta-pingas deve correr livre ao longo de todo
0 seu curso, sem variagdes devido a atritos ou corpos
estranhos.

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER 0OS PAINEIS
DO APARELHO DE SOLDA E ACEDER A SUA PARTE
INTERNA VERIFICAR QUE FORAM SATISFEITAS AS
SEGUINTES CONDIGOES:

- interruptor da maquina na posigao “0”;

- interruptor automatico de linha na posicdo “O” e
bloqueado com chave ou, na falta do bloco de chave,
desligamento fisico sucessivo dos terminais do cabo
de alimentacéo;

vista a presenca de condensadores, a manutengao
deve ser efectuada com o gerador desligado de pelo
menos 5 minutos.

Eventuais controlos executados sob tensdo dentro
do aparelho de solda podem causar choque eléctrico
grave originado de contacto directo com partes sob



tensdo e/o lesées devido ao contacto directo com
6rgdaos em movimento.

Periodicamente e, de qualquer maneira, com frequéncia
em fungdo da utilizagdo e do conteldo de poeira do
ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho de
solda e remover a poeira que se depositou com um jacto
de ar comprimido seco (max 10 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas
electronicas; providenciar a sua eventual limpeza com
uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as conexdes eléctricas estejam
bem apertadas e as fiagbes ndo apresentem danos ao
isolamento.

No fim de tais operagdes remontar os painéis do aparelho
de solda apertando a fundo os parafusos de fixagéo.
Evitar absolutamente de executar operacdes de
soldadura com o aparelho de solva aberto.

8. LOCALIZAGAO DE AVARIAS )

NO CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO,

E ANTES DE EXECUTAR CONTROLOS MAIS

SISTEMATICOS OU CONTACTAR O PROPRIO CENTRO

DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral da maquina fechado “I” o led
verde esteja aceso; caso contrario o defeito esta na linha
de alimentacgdo (cabos, tomada e ficha, fusiveis, queda
excessiva de tenséo, fusiveis na maquina, etc.).

- Nao tenham interferido as protecgbes térmicas (led
amarelo sempre aceso).

- Néao tenham interferido as protec¢des da maquina (led
amarelo lampejante).

- Controlar de ter observado a relagéo de intermiténcia
nominal; no caso de intervencdo da protecgdo
termostatica esperar o arrefecimento natural do aparelho
de solda, verificar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar que ndo haja um curto-circuito na saida
do aparelho de solda: nesse caso, providenciar a
eliminagdo do inconveniente.

- As ligagdes do circuito de soldadura estejam efectuadas
correctamente, principalmente que a pinga do cabo
de massa esteja efectivamente ligada a peca e sem
interposicdo de materiais isolantes (por ex. Tintas).

- Os parametros de soldadura (tensao de carga, tipo de
pino; pressdo aplicada ao pino) ndo sejam inadequadas
ao trabalho em execugéo.

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

GEBRUIKSAANWIJZING

VOOR APPARATEN MET CONSTANTE
DRAADVOEDING.

LASMACHINES MET ONTLADING VAN
CONDENSATOREN VOOR HET LASSEN VAN

TAPBOUTEN MET PUNTONTSTEKING VOORZIEN
VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Nota: In de tekst die volgt zal de term “lasmachine”
gebruikt worden.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET LASSEN MET
ONTLADING VAN CONDENSATOREN

De operator moet voldoende kennis hebben van het
veilig gebruik van de lasmachine en ingelicht zijn
over de risico’s verbonden met de procedures voor
het lassen met ontlading van condensatoren, over
de desbetreffende beschermingsmaatregelen en de
procedures van noodgeval.
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- Rechtstreekse contacten vermijden methetlascircuit;
de spanning leeg geleverd door de generator kan
gevaarlijk zijn in sommige omstandigheden.

- De aansluiting van de laskabels, de operaties van
nazicht en van herstelling moeten uitgevoerd worden
met een uitgeschakelde lasmachine, losgekoppeld
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het
voedingsnet voordat men de versleten componenten
van het pistool vervangt.

- De elektrische installatie
de voorziene normen
arbeidsongevallen.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden
met een voedingssysteem met neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct
verbonden is met de beschermende aardegeleiding.

- De lasmachine niet gebruiken op vochtige of natte
plaatsen of onder de regen.

- Geen kabels gebruiken met versleten isolatie of met
loszittende aansluitingen.

- Het is verboden naar de binnenkant van de machine
te gaan (alleen toegestaan voor buitengewoon
onderhoud) indien de volgende voorwaarden niet
beantwoord zijn:

- schakelaar van de machine in de stand “O%;

- automatische lijnschakelaar in de stand “O“
en geblokkeerd met sleutel ofwel, bij gebrek
aan  sleutelblokkering, volgende fysische
loskoppeling van de uiteinden van de
voedingskabel;

- gezien de aanwezigheid van condensatoren, moet
het onderhoud uitgevoerd worden met de generator
uitgeschakeld sinds minstens 5 minuten.

AN

uitvoeren
en  wetten

volgens
tegen



adequate individuele beschermingsmiddelen.

:0@PEOO®

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het
ontstaan van elektromagnetische velden (EMF)
geplaatst in de omgeving van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren

met sommige medische toestellen (vb. Pace-maker,

beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen

getroffen worden voor de dragers van deze toestellen.

Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone

van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische

standaards van het product voor het uitsluitend gebruik

op industriéle plaatsen voor professionele doeleinden.

De overeenstemming met de basislimieten m.b.t.

de menselijke blootstelling aan elektromagnetische

velden in huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken
teneinde de blootstelling aan de elektromagnetische
velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen
bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk
van het lascircuit houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit.
Beide kabels langs hetzelfde gedeelte van het
lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het
te lassen stuk zo dicht mogelijk bij het lassen in
uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend
op de lasmachine (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid
van het lascircuit laten.

Minimum afstand d= 20cm (FIG. L).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van
de technische standaard van het product voor het
uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming
met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik
en in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met
een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE LASOPERATIES :

- In milieu met verhoogd risico van elektroshock;

- In begrensde ruimten;

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontplofbare
materialen;

MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd
worden in aanwezigheid van andere personen
opgeleid voor ingrepen in noodgeval.

De technische beschermende middelen beschreven
in5.10; A.7; A.9. van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE
IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast worden.
Het lassen MOET verboden worden met de operator
opgetild van de grond, behoudens eventueel gebruik
van een veiligheidsplatform.

SPANNING TUSSEN PISTOOL OF TOORTS: wanneer
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men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken,
kan er een gevaarlijke som van spanningen leeg
gegenereerd worden tussen twee verschillende
pistolen of toorts, aan een waarde die het dubbel van
de toegestane limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator
de instrumentele meting uitvoert om te bepalen
of er een risico bestaat en om adequate
beschermingsmaatregelen te treffen zoals aangeduid
in 5.9 van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”.

A RESTRISICO’S

- Het personeel belast met de bewerking moet op een
adequate manier zijn opgeleid over de lasprocedure
met ontlading van condensatoren met deze specifieke
typologie van machine.

- De werkzone moet verboden zijn aan vreemde
personen.

- Verhinderen dat meerdere personen tegelijkertijd
aan dezelfde machine werken.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine
is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt
van de voorziene.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Mobiele installatie voor lassen door condensatorontlading
van pinnen met ontsteking met punt van vonkoverslag.
In deze handleiding verwijst men naar twee versies
van installatie in functie van de nominale capaciteit
van de condensatoren: 66mF en 19.5mF (zie plaat met
gegevens). De machine werd ontworpen en gerealiseerd
voor het lassen van al dan niet ijzerhoudende pinnen, op
niet behandelde of niet geoxydeerde stalen, inox, messing
en in het bijzonder aluminium oppervlakken in specifieke
bewerkingen van de autocarrosserie en van sectoren met
vergelijkbare bewerkingen.

HOOFDKENMERKEN

keuze van de laadspanning van de condensatoren,

namelijk energie van puntlassen.

controle middels LED van de werkingen van de machine

(aanwezigheid net, thermostatische bescherming, alarm

SCR, alarm condensatoren, goed elektrisch contact

lascircuit).

- Alleen voor het model 66mF, snapmofverbindingen voor
de laskabels.

- Alleen voor het model 66mF, automatische verandering
spanning 115/230V.
De machine past haar werking automatisch aan de
netspanning aan naargelang men ze aansluit op het
voedingsnet van 115V of 230V.

SERIETOEBEHOREN

- Pistool met aansluiting DINSE voor het model 66mF; in
het model 19.5mF is het pistool permanent verbonden
met de machine. Het pistool wordt gebruikt in alle
lasprocedures).

Basiskit slijtende componenten met inbegrip van:
elektrode pinhouder M4, sleutel afstelling elektroden,
ring met bus M4, borgschroeven M4.

TOEBEHOREN OP AANVRAAG

- Alupull System Automotive.

Kit Aluspotter Plus: uitnemer
gereedschapsbak.

Voor andere toebehoren de bijgewerkte catalogus
raadplegen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de
prestaties van de machine staan samengevat op de plaat
met de karakteristieken (achterste paneel) met de volgende

voor spijkers en



betekenis:

Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van de machines voor booglassen.

2- Symbool S : wijst erop dat er lasoperaties mogen
uitgevoerd worden in een milieu met verhoogd risico
van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa'’s).

3- Symbool van de voedingslijn.

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Prestaties van het lascircuit:

- U,, : spanning leeg (lascircuit open).

- C: waarde van het globaal vermogen gemonteerd in
de machine.

- N° : maximum aantal punten uitvoerbaar per minuut.

6- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:

- U, : wisselspanning van voeding van de machine

(toegestane limieten +15%):

- |, max : maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.

Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie van de

machine (noodzakelijk voor technische assistentie,

aanvraag reserveonderdelen, opzoeken oorsprong van
het product).

8- Symbool van de interne structuur van de machine.

9- Symbolen met verwijzing naar veiligheidsnormen.

Nota: Het voorbeeld van de aangegeven plaat is aanwijzend

voor de betekenis van de symbolen en de cijfers; de juiste

waarden van de technische gegevens van de machine in
uw bezit moeten rechtstreeks opgenomen worden op de
plaat van de machine zelf.

~
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ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE : zie tabel 1 (TAB.1)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in
tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE (Fig. B)

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN

AANSLUITING

1- Aansluiting connector drukknop van het pistool (alleen
model 66mF).

2- Potentiometer van regeling van de laadspanning
condensatoren of energie van puntlassen.

3- Led van signalering "goed contact”
Teneinde gevaarlijke condities voor de operator te
vermijden, verifieert de machine of het elektrisch circuit
van puntlassen adequaat is. Alleen in het geval dat de
impedantie van het voornoemde circuit voldoende laag
is (conditie van "goed contact”), gesignaleerd door het
aangaan van de led 3, heeft men de toestemming voor
het puntlassen.
Het knipperen van de led wijst erop dat de machine
nog niet klaar is voor het puntlassen (alleen model
19.5mF).

4- Led van signalering thermostatische bescherming,
alarm SCR, alarm condensatoren:
Het permanent branden signaleert de blokkering van
de puntlasmachine wegens te hoge temperatuur.
De bescherming tegen te hoge temperatuur wordt
automatisch hersteld: wanneer de afkoeling bereikt is,
gaat de led uit.

A Indien de gele led niet uitgaat binnen de 10
min, de machine uitschakelen en een geautoriseerd
assistentiecentrum contacteren! Niet naar de
binnenkant van de machine gaan.

Hetintermitterend aangaan signaleert een defectaan de
SCR die de ontlading bedient ofwel een defect aan de
condensatoren (het assistentiecentrum contacteren!).

5- Led van signalering aanwezigheid netspanning.

5. INSTALLATIE

A OPGELET!ALLEOPERATIESVANINSTALLATIE

EN ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET
DE LASMACHINE ZORGVULDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD = WORDEN
ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

MOETEN
DOOR

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren
zodanig dat er geen hindernissen zijn ter hoogte van de
opening vaningang en uitgang van de koellucht; tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen,
vocht, enz. worden aangezogen.
Minstens 250mm vrije ruimte
behouden.

rond de lasmachine

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een
horizontaal opperviak met een adequaat vermogen
voor het gewicht teneinde omkantelen of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITINGEN OP HET NET

Waarschuwingen

- Voordat men gelijk welke elektrische verbinding uitvoert,
moet men verifiéren of de gegevens van de plaat van
de lasmachine overeenstemmen met de spanning en
de frequentie van het net beschikbaar op de plaats van
installatie.

De lasmachine moet uitsluitend verbonden worden met
een voedingssysteem met neutraalgeleider verbonden
met de aarde.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/
EN 61000-3-2.

Stekker en stopcontact

De lasmachine is aan de oorsprong uitgerust met een
voedingskabel met een genormaliseerde stekker, (2P + T)
16A/250V.

Ze kan dus verbonden worden met een stopcontact van
het net uitgerust met zekeringen of een automatische
schakelaar;het desbetreffende uiteinde van
aardeaansluiting moet verbonden zijn met de geleider
van aarde (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de
nominale maximum stroom verdeeld door de lasmachine,
en van de nominale voedingsspanning.

Verandering spanning (alleen voor het model 66mF)
Gebeurt in automatisch uitsluitend tussen 115V en 230V,
naargelang de bestaande lijn.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de
voornoemde regels maakt het veiligheidssysteem
voorzien door de fabrikant (klasse 1) inefficient met
consequente ernstige risico’s voor de personen (vb.
elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGENUITVOERTMOETMENCONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor
de voedingskabels (in mm2) op basis van de maximum
stroom verdeeld door de lasmachine.

Verbinding laspistool

model 66mF - Fig. C)

- De stekker DINSE in het desbetreffend stopcontact
steken.

- Deconnectorvan de bedieningskabel in het desbetreffend

en bedieningskabel (alleen



stopcontact steken.

Verbinding retourkabel van de lasstroom
De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te
lassen stuk zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Aanbevelingen:

- De connectoren van de laskabels tot op het einde in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig) draaien, om
een perfect elektrisch contact te garanderen; zoniet
vinden er verhittingen van de connectoren plaats met een
bijhorende snelle degradatie en verlies van efficiéntie.
Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel
uitnaken van het stuk in bewerking, ter vervanging van
de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onvoldoende resultaten voor het
lassen geven.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

Preliminaire operaties

Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert,

zijn een reeks nazichten en regelingen noodzakelijk die

uitgevoerd moeten worden met de hoofdschakelaar in de

stand "O”:

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

2- De lasmachine mag niet herhaaldelijk aan- en
uitgeschakeld worden omdat de verspreiding van de
energie bevat in de condensatoren verhitting en schade
kan berokkenen.

3- Voorbereiding van het pistool.

Fig. D

- Wanneer men de te lassen tapbout (1) heeft

gekozen met type, diameter, lengte en materiaal, de

tapbouthouder (2) gebruiken en regelen op basis van de
overeenstemmende diameter. Voor de correcte invoer

zie figuur D (tapbouthouder 2).

De te lassen tapbout invoeren die goed vastgedraaid

moet zijn; het uitsteken van 0,8+1,2mm regelen met de

schroef (3) en de moer blokkeren (4).

De tapbouthouder (2) invoeren in de boorkop van het

pistool, erop drukken tot men voelt dat ze tot op het einde

toe steunt en de moer blokkeren.

PRINCIPE VAN WERKING VAN HET LASSEN VAN
TAPBOUTEN MET PUNTONTSTEKING (Fig. E):

De lassystemen werken met een uiterst snelle ontlading
(2-3 ms) van een batterij van condensatoren die het lassen
toestaat van pinnen van 3 mm tot @ 8 mm in functie van
het gebruikt model.

Deze technologie staat toe tapbouten te lassen op zuivere,
maar niet geoxideerde, oppervlakken, van zacht staal,
gegalvaniseerd staal, roestvrij staal, aluminium, koper.

De snelheid van het proces verandert de oppervlakken op
de tegenovergestelde kant van het lassen niet, namelijk
met geverfde, voorgeverfde, geplastificeerde en verzinkte
platen. Het lassen is niet mogelijk op getemperd staal,
geoxideerd of geverfd metaal.

De tapbout wordt ingevoerd in de grijper tapbouthouder,
nadat men de veer van voorladen heeft geregeld middels
de schroef aanwezig op de achterkant van het pistool, (zie
fase 1) en wordt geplaatst met zijn ontsteking rechtstreeks
op het oppervlak van de te lassen plaat (zie fase 2). Opgelet:
het pistool loodrecht op de te lassen plaat houden.

Het pistool drukken tegen het metaal tot de vier vleugeltjes
van de support gemonteerd op de kop van het pistool
perfect in contact zijn met het materiaal, de bediening
van start bepaalt het begin van de stroomdoorgang die de
ontsteking vaporiseert en de elektrische boog verspreidt
zich over het hele opperviak van de tapbout (fase 3) die
wordt geduwd op het metalen oppervliak.

Opgelet: GEEN excessief samendrukken op de stift
uitoefenen.

Het gesmolten metaal wordt solide met het lassen van
de tapbout (fase 4). De extractie van het pistool moet
gebeuren in perfecte uitlijning met de stift teneinde de
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grijper niet te vervormen en alzo een lange levensduur
ervan te garanderen (fase 5 + Fig.F).
Fig. F

TESTEN VAN LASSEN VAN TAPBOUTEN

Voordat men de productie begint, is het noodzakelijk

enkele testoperaties van het lassen uit te voeren om de

correcte regeling van de generator en de geschikte op het

pistool aan te brengen druk te bepalen, hierbij als volgt

tewerk gaan:

- de gekozen tapbout invoeren in de tapbouthouder (2)
(die eerder geregeld werd zoals beschreven in Fig. D)

- de generator activeren middels de verlichte schakelaar
|

- de basisplaat plaatsen in condities identiek aan diegene
die de werkcondities zullen zijn als dikte, zone van
verbinding van massa, afmetingen van het stuk, kwaliteit
van het materiaal; het pistool vastgrijpen en het drukken
op de plaat en hierbij verifiéren of de as loodrecht op het
vlak staat.

de grijper van massa moet zo dicht mogelijk bij het punt
van het lassen geplaatst worden.

enkele lasoperaties uitvoeren en hierbij de spanning en
de druk regelen tot men perfecte lasoperaties bekomt.
Opmerking (alleen voor model 66mF): De tapbouten met
grotere afmetingen (M5, M6), vereisen, voor een correct
puntlassen, hoge drukken, bijgevolg is het noodzakelijk
dat de plaat waarop men gaat puntlassen adequate
mechanische karakteristieken heeft. In de autocarrosserie,
voor de voornoemde reden, vermijden tapbouten M5, M6
te gebruiken.

Voordat men het volgend punt uitvoert, moet het pistool
uitgetrokken worden en de nieuwe spijker ingevoerd
worden in de spijkerhouder.

Het pistool moet uitgetrokken worden terwijl men het
perfect uitgelijnd houdt met de stift teneinde de grijper niet
te vervormen.

LASBAARHEID VAN TYPISCHE COMBINATIES
TUSSEN TAPBOUT EN BASISMETAAL VOOR LASSEN
MET ONTLADING VAN CONDENSATOREN.

Het is belangrijk bijzonder aandachtig de weerstand en de
vervorming te bestuderen in het punt van het lassen tussen
tapbout en basismetaal. In geval van staal, moet men
bijzonder letten op de fragiliteit wegens verharding. Het
materiaal en de weerstand van de tapbout zijn onderhevig
aan een beperkte tolerantie. De inhoud van koolstof in de
tapbouten in staal moet < 0,2% bedragen (analyse van
gieting). De lasbaarheid van de verschillende materialen
en de combinaties toegestaan tussen de tapbout en de
basismetalen zijn geillustreerd in Tab. 2.

NB. Het oppervlak van het basismetaal moet zuiver
zijn. Lagen verf, roest, slak, vet en niet lasbare
metaalbekledingen, moeten verwijderd worden uit de
laszone. Dit moet gebeuren met de geschikte middelen.
De basismetalen met lagen slak en roest moeten perfect
schoongemaakt worden.

In Fig. | (regeling energie en druk van puntlassen) worden
de waarden aangegeven van de laadspanningen van de
capaciteiten (regelbaar middels potentiometer) en van de
druk van de veer van voorlading, in functie van het type van
te lassen tapbout (M3, M4, M5, M6, spijkers faston)

Nota: voor de ijzerhoudende materialen, de waarden van
energie van de tabel met 20-30% verminderen.

ONVOLMAAKTHEDEN EN CORRECTIE-INGREPEN
VOOR HET LASSEN VAN DE TAPBOUTEN MET
ONTLADING VAN CONDENSATOREN (FIG. H).
Teneinde de kwaliteit van de uitgevoerde lasoperaties te
kunnen evalueren, worden op de figuur de verschillende
afbeeldingen van de mogelijke onvolmaaktheden en
bijhorende correctie-ingrepen getoond die zich kunnen
voordoen tijdens het lasproces.



GEBRUIK VAN HET PISTOOL I

OPGELET!

- Om de accessoires vast te hechten aan of te demonteren
uit de boorkop van het pistool moet men een vaste
inbussleutel gebruiken.

In geval van een operatie op deuren of motorkappen,
verplichtend de massa verbinden op deze gedeelten
teneinde de stroomdoorgang te vermijden door de
scharnieren en alleszins in de nabijheid van de te
puntlassen zone (lange stroomparcours verminderen de
efficiéntie van het punt).

VERBINDING VAN DE MASSAKABEL

De plaat blootleggen zo dicht mogelijk bij
het punt waar men wenst te werken, vervolgens de
desbetreffende grijper van massa aansluiten.

Puntlassen schroefdraden tapbouten ( Fig.G ), gladde
stiften (Fig. G) , spijkers (Fig.G ), fastonhouders
(POS.7, Fig.G ).

Het pistool voorzien van de geschikte tapbouthouder, het
te puntlassen element erin steken en doen steunen op de
plaat op het gewenste punt; geschikte energie en druk naar
het pistool regelen en drukken op de drukknop pistool.

Gebruik van de extractor (Optional) (POS.1, Fig. G)
Aanhaken en tractie sluitringen

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren
en vast te draaien (POS.3, Fig. G)op de extractor en hierbij
in te grijpen op de sluitring (POS.8 Fig. G) die eerder werd
vastgedraaid op de schroefdraden tapbout en beginnen
met de tractie op het lichaam van de elektrode (POS.1,
Fig. G).

Aanhaken en tractie spijkers

Deze functie wordt uitgevoerd door de boorkop te monteren
en vast te draaien (POS.2, Fig. G) op het lichaam van
de extractor (POS.1, Fig. G). De spijker van de extractor
doen binnengaan (POS.4, Fig. G) en hierbij de boorkop
naar de hamer trekken. Wanneer de invoer beéindigd is de
boorkop loslaten en beginnen met de tractie. Op het einde
de boorkop naar de hamer trekken om de spijker weg te
trekken.

7. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN
ONDERHOUD UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERD WORDEN DOOR DE OPERATOR.

De netkabel en de laskabels controleren. Deze moeten
geisoleerd en in perfecte condities zijn met aandacht voor
de punten die buigingen ondergaan: in de nabijheid van
de verbindingsklemmen, de massagrijper en de ingang in
het pistool.

De connector van de lasstroom aan het dinse contact
zuiver en goed vastgedraaid houden (indien aanwezig -
zie Fig.C).

De grijper voor de verbinding met het basismetaal moet een
goed contact maken, op deze manier kan men vermijden:
- verhitting

- vonken;

niet gebalanceerde stroomcirculatie;

beschadigingen aan de component waar de stiften
moeten gelast worden;

- niet constant kwaliteitslassen;

De ingang van vuil, stof en spaanders aan de binnenkant
van de lasmachine vermijden.

Altijd de circulatie van de koellucht garanderen.
Controleren of de ventilator (indien aanwezig) regelmatig
werkt.
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Verifiéren of de tapbouthouders de stiften, tapbouten,
spijkers of faston goed vastdraaien met alle veren van
contact.

De boorkop tapbouthouder moet vrij bewegen op zijn
hele aanslag, zonder variaties te wijten aan wrijvingen of
vreemde lichamen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN
DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
IN ELEKTRISCH-MECHANISCH KADER.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN
VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE
BINNENKANT ERVAN GAAT, CONTROLEREN OF AAN
DE VOLGENDE VOORWAARDEN BEANTWOORD
WERD:

- schakelaar van de machine in de stand “O%;

- automatische schakelaar van de lijn in de
stand “O” en geblokkeerd met sleutel ofwel, bij
gebrek aan blokkering met sleutel, volgende
fysische loskoppeling van de uiteinden van de
voedingskabel;

gezien de aanwezigheid van de condensatoren, moet
het onderhoud uitgevoerd worden met de generator
uitgeschakeld sinds minstens 5 minuten.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning
aan de binnenkant van de lasmachine kunnen een
zware elektroshock veroorzaken te wijten aan een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning
en/of letsel te wijten aan het rechtstreeks contact met
organen in beweging.

Regelmatig en alleszins frequent in functie van het
gebruik en het stofgehalte van de plaats, de binnenkant
van de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat
zich heeft afgezet met een straal droge perslucht (max
10 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de
elektronische kaarten; zorgen voor hun eventuele
schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte
solventen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische aansluitingen
goed vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen
schade aan de isolatie vertonen.

Op het einde van deze operaties de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de schroeven voor
de bevestiging tot op het einde toe vastdraaien.

Ten stelligste vermijden lasoperaties uit te voeren met
een open lasmachine.

8. OPZOEKEN VAN DEFECTEN

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING,

EN VOORDAT MEN MEER SYSTEMATISCHE

NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT HET

ASSISTENTIECENTRUM, CONTROLEREN DAT:

- Met de hoofdschakelaar van de machine gesloten " | ” de

groene led brandt; zoniet zit het defect in de voedingslijn

(kabels, stopcontact en stekker, zekeringen, excessieve

val van spanning, zekeringen in machine, enz.).

Er geen thermische beschermingen zijn ingegrepen

(gele led altijd aan).

De beschermingen van de machine niet zijn ingegrepen

(gele led knippert).

Controleren dat men de nominale verhouding van

intermittentie in acht heeft genomen; in geval van een

ingreep van de thermostatische bescherming wachten

op de natuurlijke afkoeling van de lasmachine, de

werking van de ventilator verifiéren.

Controleren of er geen kortsluiting is aan de uitgang van

de lasmachine; in dit geval overgaan tot het elimineren

van het inconveniént.

- De verbindingen van het lascircuit correct werden
uitgevoerd, in het bijzonder of de grijper van de



massakabel effectief verbonden is met het stuk en
zonder tussenplaatsing van isolerende materialen (vb.
verven).

De parameters van het lassen (spanning lading, type
stift; druk aangebracht op de stift) niet inadequaat zijn
voor het werk in uitvoering.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:

LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINEN TAGES | BRUG !

SVEJSEMASKINER MED KONDENSATORUDLADNING
TIL SVEJSNING AF DYVLER MED UDLGSNING
VED TANDING, BEREGNET TIL INDUSTRIEL OG
PROFESSIONEL BRUG.

Bemark: | den efterfolgende tekst anvendes
betegnelsen “svejsemaskinen”.

1.GENERELLE SIKKERHEDSREGLERVED SVEJSNING
MED KONDENSATORUDLADNING

Operatoren skal sattes tilstraekkligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes sikkert samt oplyses om
risiciene forbundet med svejsningsprocedurerne
med kondensatorudladning samt om de pakravede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

/N

- Undga direkte kontakt med svejsekredslgbet;
nulspandingen fra generator kan i visse tilfelde
veere farlig.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles
netforsyningen, fer svejsekablerne tilsluttes, eller
der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den
netforsyningen, for pistolens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal udferes efter de
galdende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.
Seorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlagget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udenders i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering
eller lgse forbindelser.

Deterforbudtat prove atfa adgang tilmaskinens indre
dele (kun tilladt ifm. ekstraordinaer vedligeholdelse),
med mindre folgende betingelser er opfyldt:

- maskinens hovedafbryder star pa ”0”;

- den automatiske linjeafbryder star pa “O“ og
er last med nggle eller hvis der ikke er nogen
ngglespaerring, fysisk frakobling af efterfolgende
forsyningskablers ender;

pga. tilstedevaerelse af kondensatorer skal
generatoren slukkes mindst 5 minutter, for der
foretages vedligeholdelse.

AN
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lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSNINGEN SKAL UDF@RES:

- i omgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok;
- pa afgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er brand- eller sprangfarlige
materialer;

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage
en vurdering deraf, og der skal altid veere andre
personer, der har kendskab til nedindgreb, til stede
under udfgrelsen.

SKAL man anvende de tekniske vaernemidler,
der er fastlagt i 5.10; A.7; A.9. af "IEC TEKNISK
SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:

SKAL det forbydes at foretage svejsning, hvis
operatgren ikke star pa grunden, med mindre der
anvendes sikkerhedsplatforme.

SPZANDING MELLEMPISTOLERELLER BRANDERE:
Hvis der arbejdes med flere svejsemaskiner pa
ét arbejdsemne eller pa flere elektrisk forbundne
arbejdsemner, kan der forekomme en farlig
ophobning af nulspanidng mellem to pistoler eller
brandere, hvis samlede vaerdi kan komme op pa det
dobbelte af den tilladte graensevaerdi.

Det er strengt strengt nedvendigt, at en erfaren
ansvarshavende udferer instrumentmalinger for
at fastsla, om der findes risici og treeffe passende
sikkerhedsforanstaltninger ifolge anvisningerne i
5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS
62081”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

Medarbejdere, der beskaeftiger sig med
bearbejdningen, skal have tilstraekkeligt kendskab
til svejseprocedurerne med kondensatorudladning
med denne szrlige type maskine.
Uvedkommende ma ikke have
arbejdsomradet.

Sorg for, at der ikke arbejder mere end én person
med samme maskine samtidigt.

adgang il

UHENSIGTSMAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at
anvende svejsemaskinen til hvilken som helst anden
bearbejdning end den forventede.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Baerbart svejseanleeg med  kondensatorudladning
beregnet til tappe, med udlgsning ved tending. | denne
vejledning omtales to versioner af anleegget, afhaengigt
af kondensatorernes maerkekapacitet: 66mF e 19,5mF
(se typeskilt). Maskinen er udviklet og beregnet til
svejsning af jernholdige og ikke jernholdige tappe, pa ikke
behandlede eller ikke oxiderede overflader af stal, rustfrit
stal, messing og isaer aluminium, i forbindelse med saerlige
forarbejdninger pa bilvaerksteder og i brancher, hvor der
foretages lignende arbejde.

Hovedegenskaber:

- Valg af kondensatorernes
punktsvejseenergien.

- Kontrol af maskinens funktioner (tilkobling til netforsyning,
termostatbeskyttelsesanordning, SCR-alarm, alarm for
kondensatorer, god elektrisk kontakt i svejsekredslgbet)
vha. lysdioder.

- Kun for modellen
svejsekabler.

- Kun for modellen 66mF automatisk spaendingsskift
115/230V.

Maskinen tilpasser automatisk driften pa grundlag af, om
den forbindes til en netforsyning pa 115V eller 230V.

STANDARDTILBEH@R
- Pistol med DINSE-kobling til modellen 66mF, pa modellen

ladespaending, dvs.

66mF  hurtigstikkontakter  til
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19,5mF er pistolen permanent forbundet til maskinen.
Pistolen anvendes til samtlige svejseprocedurer).
Standardsaet med sliddele, der omfatter:
tapholdeelektrode M4, elektrodejusteringsnggle, ring
med bgsning M4, dyvler M4.

Tilbeher, der kan bestilles

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: Semudtraekker og tilbehgrskasse.

- For andet tilbehgr henvises der til det opdaterede
katalog.

3. TEKNISKE DATA

De vigtigste data vedrerende anvendelsen af
maskinen og dens praestationer er sammenfattet pa
specifikationsmaerkatet ~ (bagpanel) med felgende
betydning:

Fig. A
EUROPAISK referencestandard vedrgrende bygning
af lysbuesvejsemaskiner og deres sikkerhed.

1-

2- Symbol S : Angiver at det er muligt at udfere
svejsearbejder i omgivelser, hvor der er gget risiko for
elektrochok (fx. lige i neerheden af store metalmasser).

3- Symbol for forsyningslinien.

4- Symbol for den forventede svejseprocedure.

5- Svejsekredsens praestationer:

- U,, : Nulspeending (svejsekreds aben).

- C: Veerdien for den samlede kapacitet monteret i
maskinen.

- N° ("Antal”) : Maksimalt antal punkter, der kan udferes
i minuttet.

6- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, : Vekselspaending, som maskinen forsynes med
(tilladte greenser + 15% ).
- |, max : Liniens maksimale stremforbrug.

7- Fabrikationsserienummer. Identifikation af maskinen
(strengt nedvendig i forbindelse med teknisk assistance,
bestiling af reservedele, sggning af produktets
herkomst).

8- Symbol for maskinens indre struktur.

9- Symboler for sikkerhedsnormerne:

Bemaerk: Det viste specifikationsmeerkat er et vejledende
eksempel, hvis formal er at forklare symbolernes og
cifrenes betydning; de ngjagtige vaerdier for jeres maskines
tekniske specifikationer skal afleeses pa selve maskinens
specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE : se tabel 1 (TAB. 1)
Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN (Fig. B)
KONTROL-, REGULERINGS-
TILSLUTNINGSANORDNINGER

1- Kobling pistolknapstik (kun model 66mF).

2- Potentiometer til justering af kondensatorernes
ladespaending, dvs. punktsvejseenergien.

Signallampe "god kontakt”

For at wundgd, at operateren udseettes for
farer, undersgger maskinen, om den elektriske
punktsvejsekreds er egnet. Hvis ovennaevnte kreds’
impedans er tilstreekkelig lav (betingelse for "god
kontakt”), hvilken signaleres af signallampen 3,
der teendes, og kun i dette tilfeelde, gives der OK til
punktsvejsningen.

Den blinkende lysdiode angiver, at maskinen endnu
ikke er klar til punktsvejsning (kun model 19,5mF).
Signallampe for termostatbeskyttelsesanordning, SCR-
alarm, kondensatoralarm:

Uafbrudt teending signalerer speaerring
punktsvejsemaskinen pa grund af overophedning.
Overophedningssikringen tilbagestilles automatisk:
Efter afkelingen slukkes signallampen.

3-
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A Hvis den gule signallampe ikke slukker



i lobet af 10 minutter, sluk venligst maskinen, og
kontakt et autoriseret servicecenter! Prov ikke at fa
adgang til maskinens indre.
Intermitterende taending signalerer en fejl i den SCR,
der styrer udladningen, eller en kondensatorfejl
(kontakt et servicecenter!).

5- Signallampe for netspeending.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN,
FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE oG ELEKTRISK
FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF
PERSONALE MED DEN FORNGDNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til etinstallationssted for svejsemaskinen, hvor der
ikke er hindringer ved kgleluftind- og -udstreamningshullerne;
sgrg desuden for, at der ikke opsuges stremledende stav,
rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der
kan holde til dens vaegt, for at undga, at den valter
eller flytter sig pa farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

Advarsler

- Fer der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata
stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes il
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.
Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/
EN 61000-3-2.

et

Stik og stikkontakt

Svejsemaskinen er forsynet med et forsyningskabel med
standardstik (2F+J)16A/250V.

Den kan derfor forbindes med en netstikkontakt med sikring
eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).
Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier i ampere
for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den
maksimale maerkestrem, der leveres af svejsemaskinen,
og den nominelle netspaending.

Spandingsskift (kun for modeller 66mF)
Den foregar automatisk mellem 115V og 230V, afhzengigt
af den eksisterende linje.

A GIV AGT! Ved tilsidesattelse af ovennavnte
regler gores det af fabrikanten fastlagte
sikkerhedssystem (klasse | ) uvirksomt og der opstar
alvorlige farer for personer (fx. elektrochok) og
materielle goder (fx. brand).

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT
UDFORE FOLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN
FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vardier for
svejsekablet (i mm?) pa grundlag af den maks. strem,
der leveres af svejsemaskinen.
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Forbindelse af svejsepistol og styrekabel (kun model

66mF - Fig. C)

- Forbind DINSE-stikket med den dertil
stikkontakt.

- Seet styrekablets konnektor i den dertil beregnede
stikkontakt.

beregnede

Forbindelse af svejsestremreturkablet
Forbind svejsestrgmreturkablet til det emne, der skal
svejses, sa taet som muligt pa samlingen.

Pabud:
- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i
hurtigstikkontakterne (séfremt modellen er forsynet
dermed) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat
fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt
odelaegges og ikke fungerer ordentligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hgrer til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet, da
sikkerheden ellers szettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF
FREMGANGSMADEN
Indledende handlinger
For der foretages hvilket som helst punktsvejsearbejde,
skal der foretages en raekke eftersyn og justeringer, mens
hovedafbryderen star pa “O”:
1- Kontrollér, at den elektriske tilslutning er udfert rigtigt,
ifalge anvisningerne ovenfor.
Svejsemaskinen ma ikke teendes og slukkes flere gange
i treek, da spredningen af energien i kondensatorerne
kan forarsage overophedning og skader.
Klargering af pistolen.
Fig. D
Nar man har valgt den dyveltype (1) der skal svejses,
dens diameter, leengde og materiale, skal dyvelholderen
(2) justeres efter det anvendte diameter. Den korrekte
indsaetning er vist pa figur D (dyvelholder 2).
Seet den dyvel, der skal svejses ind, og serg for, at den
er godt fastlast; justér fremspringet til 0,8-1,2mm med
skruen (3) og spaer metrikken (4).
Seet dyvelholderen (2) i pistolens spindel, tryk pa den,
indtil den kommer helt ind, og spaer metrikken.

FUNKTIOSNPRICIPPER FOR SVEJSNING AF DYVLER
MED UDL@SNING VED TANDING (Fig. E):
Svejsesystemerne fungerer med ekstremt hurtig udladning
(2-3 ms) af en reekke kondensatorer, der afhaengigt af den
anvendte model muligger svejsning af tappe med @ 3 mm
til & 8 mm.

Med denne teknologi er det muligt at svejse dyvler pa rene,
ikke-oxiderede overflader, af bladt stal, galvaniseret stal,
rustfrit stal, aluminium, messing.

Denne hurtige bearbejdningsproces aendrer ikke overfladen
pa den anden side, selvom de er lakerede, forlakerede,
plast- eller zinkbelagte. Der kan ikke svejses pa heerdet
stal, oxideret og lakeret metal.

Dyvlen seettes ind i dyvelholdetangen, dog ferst efter at
forspaendingsfiederen er blevet reguleret vha. skruen pa
pistolens bagside (se fase 1), og den anbringes, sammen
med teendingsudlgsningen, direkte pa den plade, der
skal svejses pa (se fase 2). Giv agt: Pistolen skal holdes
vinkelret i forhold til den plade, der skal svejses pa.

Pres pistolen mod metallet, indtil de fire lameller pa
pistolhovedets holder kommer helt i kontakt med materialet;
nar startkommandoen gives, begynder stremmens
gennemgang, hvorved taendingsudlasningen fordamper, og
den elektriske bue spreder sig over hele dyvlens overflade
(fase 3), der presses pa metalfladen.

Giv agt: Tappen ma IKKE presses for meget.

Det smeltede metal starkner, og dyvlen sammensmeltes
(fase 4). For at undga deformation af tangen og sikre denne
en lang levetid skal pistolen vaere placeret pa lige linje med
tappen, nar den tages ud (fase 5 + Fig.F).

2-

3-



Fig. F

PR@GVESVEJSNING AF DYVLER

For man gar i gang med produktionen, er det strengt
ngdvendigt at foretage et par prevesvejsninger for at
fastsla, hvordan generatoren bor reguelres samt det rette
tryk, der ber udeves pa pistolen. Dette gores pa folgende
made:

- seet den valgte dyvel i dyvelholderen (2) (der allerede er
justeret ifalge anvisningerne pa Fig. D)

aktivér generatoren vha. den lysende afbryderknap I.
placér grundpladen i ngjagtigt de samme forhold,
som arbejdet skal udferes i, dvs. samme tykkelse,
jordforbindelsesomrade, emnets mal, materialets
kvalitet; grib fat om pistolen og pres den mod pladen, idet
man er opmeerksom pa, at dens akse skal vaere vinkelret
i forhold til pladen.

jordklemmen skal placeres sa tet som muligt pa
svejseomradet.

udfgr nogle svejsninger , idet man justerer speendingen
og trykket, indtil der opnas optimale svejseresultater.
Bemaerkning (kun for modellen 66mF): Sterre dyvler (M5,
M6) kreever hgjere pres for at opna en tilfredsstillende
punktsvejsning; derfor skal den plade, der skal svejses pa3,
have passende mekaniske egenskaber. Af ovennsevnte
grunde ber der ikke anvendes dyvler M5, M6 pa
bilveerksteder.

For der fortseettes med punktsvejsningen, skal pistolen
tages ud og den nye dyvel seettes i dyvelholderen.

For at undga deformation af tangen skal pistolen veere
placeret pa lige linje med tappen, nar den tages ud.

EGNETHED TIL SVEJSNING MED
KONDENSATORUDLADNING AF TYPISKE DYVEL- OG
GRUNDMETALKOMBINATIONER.

Modstandsevnen og deformationen ber undersgges ngje
pa det sted, hvor dyvlen og grundmetallet sammensvejses.
Ved stal skal man veere seerligt opmeerksom pa
skerhed som fglge af heerdning. Dyvlens materiale og
modstandsevne har en begreenset tolerance. Staldyvlerne
skal indeholde mindst < 0,2% kulstof (smelteanalyse). De
forskellige materialers egnethed til svejsning og de tilladte
dyvel-grundmetalkombaintioner er vist pa Tab. 2.

OBS Grundmetallets overflade skal veere ren. Lak, maling,
rust, reststoffer, fedt og metalbelaegninger, der ikke kan
svejses, skal fiernes fra svejseomradet. Til dette arbejde
skal der anvendes egnede midler. Grundmetaller, hvor der
er reststoffer eller rust, skal renses meget omhyggeligt.

Pa Fig. | (justering af energi og punktsvejsningstryk) vises
veerdierne for kapaciteternes ladespaending (kan justeres
med potentiometer) og forspaendingsfiederens tryk, alt
efter hvilken slags dyvel der skal punktsvejses (M3, M4,
M5, M6, faston-sgm)

Bemaerk: | tilfeelde af jernholdige materialer skal
energiens veerdi reduceres med 20-30% i forhold til
tabelangivelserne.

UREGELMASSIGHEDER oG AFHJZALPNING
VED SVEJSNING AF DYVLER MED
KONDENSATORUDLADNING (FIG. H)

For at gere det muligt at vurdere svejsekvaliteten, viser
billedet nogle mulige uregelmaessigheder, der kan opsta
under svejsningen, og den dermed forbundne afhjeelpning.

ANVENDELSE AF PISTOLEN l

GIV AGT!

- Der skal anvendes en sekskantnggle til pasaetning og
aftagning af tilbeher pa pistolens spindel.

- Huvis der skal arbejdes pa dere eller motorhjelme, er det
strengt n@dvendigt at anvende jordforbindelsen til disse
dele for at undga gennemgang af strem i haengslerne
eller i neerheden af de steder, hvor punktsvejsningen
foretages (lange strembaner ger punktsvejsningen
mindre effektiv).
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FORBINDELSE AF JORDFORBINDELSESKABLET

- Blot pladen sa teet som muligt pa det sted, hvor der
skal arbejdes, og forbind sa den dertil beregnede
jordklemme.

Punktsvejsning af dyvler med gevindskaring (Pos.6,
Fig.G), glatte tappe (POS.5, Fig.G), som (POS.4, Fig.G),
fastonholdere (POS.7, Fig.G).

Montér den rette dyvelholder pa pistolen, saet det element,
der skal punktsvejses, ind og anbring det pa det gnskede
sted pa pladen; justér energien og trykket hensigtsmeessigt
efter pistolen, og tryk pa pistolens trykknap.

Anvendelse af udtrakkeren (Ekstraudstyr) (POS.1, Fig. G)
Sammenkobling og traekning af spandskiver

Denne funktion foretages ved at montere og stramme
spindlen (POS.3, Fig. G) pa udtreekkeren og indvirke pa
spaendskiven (POS.8 Fig. G), der allerede er skruet fast
pa dyvlen med gevindskeering, hvorefter traekningen pa
elektrodens hoveddel pabegyndes (POS.1, Fig. G).

Sammenkobling og traekning af som

Denne funktion foretages ved at montere og stramme
spindlen (POS.2, Fig. G) pa udtreekkerens hoveddel
(POS.1, Fig. G). Fer semmet ind i udtreekkeren (POS .4, Fig.
G), og traek spindlen hen mod hammeren; nar iseetningen
er fuldendt, slippes spindlen, og treekningen startes. Nar
den er feerdig, traekkes spindlen hen mod hammeren for at
tage semmet ud .

7. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDET, SKAL MAN
FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE

DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN
FORETAGES AF OPERATQREN.
Kontrollér  netforsyningskablet  og svejsekablerne.

De skal veere isolerede og i optimal forfatning, vaer
seerligt opmaerksom pa de steder, hvor de bgjes: ved
forbindelsesklemmerne, jordklemmen og pistolens indgang.
Svejsestremkonnektoren skal holdes ren og veere godt
strammet ved dinse-stikkontakten (safremt modellen er
forsynet dermed - se fig. C).

Forbindelsesklemmen til grundmetallet skal have en god
kontakt for at undga:

- ophedning

- gnister;

- ubalanceret stremcirkulering;

- beskadigelse af den del, hvor tappene skal svejses;

- uregelmaessig svejsekvalitet;

Serg for, at der ikke treenger snavs, stev og filspaner ind i
svejsemaskinen.

Der skal altid garanteres kealeluftcirkulation.

Kontrollér, om ventilatoren fungerer regelmaessigt (safremt
modellen er forsynet dermed).

Undersgg, om tappene, dyvlerne, semmene eller faston-
sgmmene fastlases ordentligt i holderne med alle
kontaktfiedre.

Tangholderspindlen skal kunne beveege sig uhindret langs
med hele dens vandring uden variationer pa grund af
gnidninger eller fremmedlegemer.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE
SKAL UDFQRES AF PERSONALE MED DEN
FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE PA EL- OG
MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER



SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA ADGANG
TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
FQLGENDE BETINGELSER ER OPFYLDT :

maskinens hovedafbryder star pa ”0”;
- den automatiske linjeafbryder star pa “os og er last
med nggle eller hvis der ikke er nogen ngglespaerring,
fysisk frakobling af efterfelgende forsyningskablers
ender;
pga. tilstedevaerelse af kondensatorer skal
generatoren slukkes mindst 5 minutter, for der
foretages vedligeholdelse.
Hvis der foretages kontroller med spanding i
svejsemaskinen, opstar der fare for alvoligt elektrochok
ved direkte kontakt med dele med spaending og/
eller lesioner som folge af direkte kontakt med dele
i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle
omstaendigheder afhaengigt af anvendelsen og hvor
stavet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stavet vha. ter trykluft (maks. 10
bar).

Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort;
rens dem om nedvendigt med en meget blad barste eller
egnede oplgsningsmidler.

Check ind imellem om de elektriske forbindelser er godt
strammede, samt om kablernes isolering er intakt.

Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler
seettes pa plads igen, og laseskruerne skal strammes
fuldsteendigt.

Det er strengt forbudt at foretage svejseprocedurer,
mens svejsemaskinen er aben.

8. FEJLFINDING

| TILFAELDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER

BOR MAN, FGR MAN RETTER HENVENDELSE TIL

VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE

GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERSQGE FOLGENDE:

- Om den grenne kontrollampe lyser, nar maskinens
hovedafbryder er lukket ” | ”; skulle dette ikke vaere
tilfeeldet, er der en fejl i forsyningslinjen (kabler, stik og
stikkontakt, for stort spaendingsfald, sikringer i maskinen
osV.).

- Ingen afvarmesikringerne er udlgst (den gule signallampe
lyser uafbrudt).

- Ingen af maskinens beskyttelsesanordninger er udlgst
(den gule signallampe blinker).

- Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt;
hvis termostatbeskyttelsesanordningen er blevet udlgst,
vent indtil maskinen kegler af pa naturlig vis, og undersgg
sa, om ventilatoren virker.

- Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved
svejsemaskinens udgang: | sa fald skal forstyrrelsen
udbedres.

- Undersgg, om svejsekredsens forbindelser er udfert
korrekt, isser om jordforbindelseskablets klemme virkeligt
er forbundet til emnet uden mellemliggende isolerende
materiale (fx. maling eller lak).

- Om svejseparametrene (ladespaending, tappens type;
tryk udgvet pa tappen) passer til det arbejde, der
udfgres.
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(SF)
OHJEKIRJA

A

ENNEN_ KONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA !

TEOLLISEEN JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
HITSAUSLAITTEET KONDENSAATTORIEN
PURKAUKSELLA  PINNAPULTTIEN  HITSAUSTA
VARTEN SYTYTYSPAALLA.

Huomio: Seuraavassa tekstissd kaytetddn termia
“hitsauslaite”.
1. YLEINEN TURVALLISUUS HITSAUKSEEN

KONDENSAATTORIEN PURKAUKSELLA
Kayttdjan on oltava riittdvan koulutettu hitsauslaitteen

turvallista kayttoa varten seka tiedotettu
hitsausmenetelmien riskeista kondensaattorien
purkauksella, tarvittavista varotoimenpiteista seka

ta

hatétilant, toimimi

/N

- Viltd suoraa kosketusta hitsauspiirin kanssa;
generaattorin  tuottama tyhjdjannite voi olla
vaarallinen joissakin tilanteissa.
Hitsauskaapeleiden kytkenta, tarkastus- ja
korjaustoimenpiteet tehdaan hitsauslaitteen ollessa
sammutettu ja irti séhkoverkosta.
Sammuta hitsauslaite ja irroita se sahkoverkosta
ennen pistoolin kuluvien osien vaihtamista.
Tee sahkodasennus tapaturmanvastaisten lakien ja
saantojen mukaisesti.
Hitsauslaite voidaan
virransyottojarjestelmaan,
neutraalijohdin.
Varmista, ettd sdhkopistoke on
asianmukaisesti maadoitussuojaukseen.
Ala kiytd hitsauslaitetta kosteissa ja mairissi
paikoissa tai sateessa.
Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on huonontunut
tai liitokset I16ystyneet.
On kiellettyd koskea koneen sisapuolelle (sallittua
vain erityishuoltoa varten), ellei seuraavat ehdot
tayty

Koneen katkaisin on asennossa “O“;
- Linjan automaattikatkaisin asennossa “O“ on
lukittu avaimella tai avainlukituksen puuttuessa
virtakaapeleiden paitteet on kokonaan irroitettu;
Koska kyseessa ovat kondensaattorit, huolto
tehdaan vahintadn 5 minuuttia sen jilkeen, kun
generaattori on sammutettu.

AN

kytkea ainoastaan
jossa on maadoitettu

yhdistetty



tai ohennusaineita);

POO®

- Kayta tyostettavaian kappaleeseen seka mahdollisiin
maadoitettuihin lahella oleviin metalliosiin sopivaa
s@hkoneristysta (kosketettaviin).

Tama toteutuu yleensa kayttamalla
tarkoituksenmukaisia kasineita, jalkineita paahineita
ja varusteita seka eristdvid alustoja tai mattoja
kayttamalla.

Suojaa aina silmat. Kayta tarkoituksenmukaisia
syttymattomia suojavarusteita.

Meluisuus: Mikali erityisen tehokkaiden
hitsaustoimenpiteiden takia esiintyy henkildlle
koituva paivittdinen altistumistaso (LEPd), joka on
yhté kuin tai enemman kuin 85db(A), on ehdottomasti
kaytettdva asianmukaisia henkilonsuojavarusteita.

:Q@PEOO®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten
kenttien (EMF) syntymisen hitsauspiirin
ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentit voivat aiheuttaa hairiota

muutamien ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim.

tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden

laitteiden kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettava paasy

hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite ainoastaan

teollisuusymparistossa ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.

Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkil6iden

sahkémagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

vastaa

Kayttdjan on tehtdava seuraavat toimenpiteet niin, etta
viahennetdaan sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa
mahdollisimman lahelle.

Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman
kaukana hitsauspiirista.

Ald koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen
ympirille.

Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskella.
Pida molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.
Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman ldhelle tehtavaa
liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten
siihen (minimietéisyys: 50cm).

Ala jata ferromagneettisia esineitd hitsauspiirin
lahelle.

Minimietdisyys d= 20cm (KUVAL).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan
teollisuusymparistossa ja ammattikaytt6on
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia.
Sahkomagneettista  yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskdyttoon  varattuun  matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMENPITEET

HITSAUSTOIMENPITEET:
- Ymparistossa, jossa
sahkoiskunvaara;

on lisdantynyt
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Lahettyvilld olevat alueet;

Syttyvien tai rdjahtavien materiaalien ldhelld;
”Vastaavan asiantuntijan” on arvioitava ne ensin ja
toimenpiteet suoritetaan aina muiden hatéatilanteessa
toimimiseen koulutettujen henkildiden lasnaollessa.
ON HUOLEHDITTAVA teknisistd suojauskeinoista,
jotka kuvataan "TEKNISEN ERITTELYN IEC tai CLC/
TS 62081” kohdissa 5.10; A.7; A.9.

Hitsaus ON ESTETTAVA kayttdjan ollessa
kohotettuna maasta, paitsi turvatasoja kédytettdessa.
JANNITE PISTOOLIEN TAI  HITSAUSPAIDEN
VALILLA: kiytettiessid useampaa hitsauslaitetta
tyostettdessa yhta tai useampaa kappaletta, jotka
ovat sadhkoisesti yhteydessd, saattaa syntya
vaarallisen korkea tyhjdjannitteiden maara kahden
eri pistoolin tai hitsauspaan valilla. Sen arvo saattaa
ylittda kaksi kertaa sallitun rajan.

On vaélttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori
mittaa sen valineiden avulla vaaran olemassaolon
maarittamiseksi ja voidaanko kéyttdd asianmukaisia
suojakeinoja, kuten "TEKNISEN ERITELMAN IEC tai
CLC/TS 62081” kohdassa 5.9. kuvataan.

A JAANNOSRISKIT

- Tyohon valtuutetun henkilokunnan on oltava
asianmukaisesti koulutettu hitsaamista varten
kondensaattorien  purkauksella tatd erityistd

laitetyyppia kayttaen.

Tyoskentelyalueelle paasy on estettava asiattomilta.
Huolehdi, ettei usea henkilo kdyta samaa konetta
samanaikaisesti.

VAARANLAINEN KAYTTO: hitsauslaitteen kiyttd
on vaarallista mihin tahansa muuhun tarkoitukseen
kuin, mihin se on suunniteltu.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Siirrettdva  hitsausasennus, jossa on  puikkojen
kondensaattorien lapilyonti sytytyspaan kaynnistyksella.
Tassa ohjekirjassa viitataan kahteen asennusversioon
kondensaattorien nimelliskapasiteetin mukaan: 66mF ja
19.5mF (katso tietokyltti). Kone on suunniteltu ja valmistettu
rautapuikkojen ja ei-rautametallipuikkojen hitsausta varten,
kasittelemattdmilla pinnoilla tai hapettumattomilla teraksilla,
ruostumattomalla terdkselld, messingilld ja erityisesti
alumiinilla autonkorien erityistydstoissa seka aloilla, joissa
tehdaan samantapaisia tyostoja.

PAAOMINAISUUDET:

- Kondensaattorien |apilydntijannitteen
pistehitsausenergian valinta.

Valvonta koneen toimintojen VALODIODIEN kautta
(verkko paalla, termostaattinen suojaus, tyristorin
héalytys, kondensaattorien halytys, hyva hitsauspiirin
sahkokosketus).

Vain mallille 66mF, nopeat pistokkeet hitsauskaapeleille.
Vain mallille 66mF, automaattinen jannitteen muutos
115/230V.

Kone sovittaa toimintansa automaattisesti verkon
jannitteelle sen mukaan, litetddnkd se sahkdverkkoon
115V vai 230V.

tai

SARJAVARUSTEET

Ruisku DINSE-liitoksella mallille 66mF; mallissa 19.5mF
pistooli on kytketty koneeseen pysyvasti. Pistoolia
kaytetaan kaikissa hitsausmenetelmissa).
Peruskulutustarvikepakkaukseen kuuluu: puikonkannatin

elektrodi M4, elektrodien s&atdavain, rengas
ohjausholkilla M4, pultit M4.

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Alupull System Automotive.

- Aluspotter Plus -pakkaus: niittien poistolaite ja

tarvikelaatikko.
- Katso muita lisatarvikkeita varten paivitetty luettelo.



3. TEKNISET TIEDOT

Tarkeimmat tiedot koneen kayttddn ja ominaisuuksiin
liittyen on koottu ominaisuuskylttiin (takapaneeli) seuraavin
merkityksin:

Kuva A

EUROOPPALAINEN normi, joka kasittelee
kaarihitsauslaitteiden turvallisuutta ja valmistusta.

1-

2- Symboli S: ilmoittaa, ettd hitsaus voidaan suorittaa
ymparistdssa, jossa on kasvanut sahkdiskunvaara
(esim. suurien metallisten kappaleiden valittdmassa
|aheisyydessa).

3- Sahkélinjan symbolit.

4- Hitsausmenetelman symbolit.

5- Hitsauspiirin ominaisuudet:

- U, tyhjajénnite (avoin hitsauspiiri).

- C™ koneen kokonaistehon arvo.

- N° suoritettavien  pisteiden  maksimimaara
minuutissa.

6- Séhkélinjan ominaisuudet:

koneen virransyoton vaihtojannite (sallitut rajat
+%5%
- I, max : linjan absorboima maksimi virta.

7- Tehtaan sarjanumero. Koneen tunnistus (valttamaton
teknisté palvelua, varaosien tilaamista ja tuotteen
alkuperan selvittamista varten).

8- Koneen sisarakenteen symbolit.

9- Turvallisuuslakeihin viittaavat symbolit.

Huomio: Esitetty kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja
lukujen merkityksesta; hallussasi olevan koneen teknisten
tietojen tarkat arvot ilmoitetaan suoraan itse koneen
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)
Hitsauslaitteen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS (Kuva B)
OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA

1- Ruiskun painikkeen kytkentaliitos (vain malli 66mF).

2- Kondensaattorien latausjannitteen tai pistehitsauksen
energian saadon potentiometri.

"Hyvan kosketuksen” valodiodimerkinta

Vaaratilanteen valttamiseksi kayttajalle laite tarkistaa,
ettéd pistehitsauksen sahkdpiiri on sopiva. Ainoastaan
siind tapauksessa, ettd kyseisen piirin impedenssi
on riittdvan matala ("hyvan kosketuksen” ehto), joka
merkitaan valodiodilla 3, pistehitsaus sallitaan.
Valodiodin valkkyminen tarkoittaa, etta kone ei ole viela
valmis pistehitsaukseen (vain malli 19.5mF).
Termostaattisen suojan valodiodimerkinta,
tyristorihalytys, kondensaattorien halytys:

Pysyva syttyminen merkitsee pistehitsauslaitteen
lukkiutumista ylikuumenemisen vuoksi.
Ylikuumenemissuojan ennalleenpalautus on
automaattinen: Valodiodi sammuu laitteen jadhdyttya.

3-

A Mikali keltainen valodiodi ei sammu 10 min
sisélla, sammuta laite ja ota yhteyttéd valtuutettuun
huoltokeskukseen! Ala koske koneen sisille.
Valkkyva syttyminen merkitsee vikaa tyristorissa, joka
ohjaa tyhjennyksen, tai vikaa kondensaattoreissa (ota
yhteytta huoltokeskukseen!).

5- erkon jannitettd merkitseva valodiodi.

5. ASENNUS

A HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA
SAHKOKYTKENNAT TEHDAAN HITSAUSLAITTEEN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JAAMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SUORITTAA SAHKOKYTKENNAT,
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HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Aseta hitsauslaite paikkaan, jossa ei ole esteitd
jaahdytysilman sisdan- ja ulostuloaukkojen kohdalla;
varmista samalla, ettei sisédn joudu johtavia polyja,
kuluttavia hoyryja, kosteutta jne.

Jata vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen
ympairille.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle,
jonka kantokyky kestada sen painon vaarallisten
kaatumisten ja siirtymisten valttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

Varoitukset

- Tarkasta ennen minkaan sahkokytkennat suorittamista,
etta hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikan
verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketaan ainoastaan
virransyoéttojarjestelmaan, jossa on  maadoitettu
neutraalijohdin.

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN  61000-3-2
vaatimuksia.

Pistoke ja pistorasia

Hisauslaite on varustettu alunperin sahkojohdolla, jossa
on normalisoitu pistoke, (2P (napaa) + T (maadoitus))
16A/250V.

Se voidaan siis kytkea sulakeilla tai automaattikatkaisimella
varustettuun  verkkopistorasiaan;  siihen tarkoitettu
maadoituspaate kytketaan virransyéttolinjan
maadoitusjohtimeen (keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.
1) ovat suositellut linjan hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa, jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman
maksimi virran seka virransy6ton nimellisjannitteen
perusteella.

Jannitteen muutos (vain mallille 66mF)
Tapahtuu automaattisesti ainoastaan valilla 115V ja 230V
linjan mukaisesti.

A HUOMIO!

Ylldkuvattujen saantojen
huomioimatta jattdminen tekee valmistajan
suojajarjestelmastad tehottoman (luokka 1) ja siitd

seuraa vakavia riskeja henkilGille (esim sdhkoisku) ja
materiaaleille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN KYTKENTA

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIA
KYTKENTOJA, ETTAHITSAUSLAITE ONSAMMUTETTU
JA IRTI SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) on
hitsauskaapeleille (mm2:ssa)
tuottamaan maksimi virtaan perustuen.

suositellut arvot
hitsauslaitteen

Hitsausruiskun ja ohjauskaapelin kytkenta (vain malli

66mF - Kuva C)

- Kytke DINSE-pistoke siihen tarkoitettuun pistorasiaan.

- Aseta ohjauskaapelin liitin  siihen tarkoitettuun
pistorasiaan.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytke hitsausvirran paluukaapelihitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Ohjeet
Pyérita hitsauskaapelin liittimet pohjaan asti nopeissa
litoksissa (jos mukana) taydellisen sahkdkosketuksen
varmistamiseksi; painvastaisessa tapauksessa itse
liittimet ylikuumenevat, jolloin ne huononevat nopeasti ja
muuttuvat tehottomiksi.

- Valta tyOstettdavaan kappaleeseen
metallisten rakenteiden kayttéa

kuulumattomien
hitsausvirran



paluukaapelin korvaamiseksi; se saattaa olla vaarallista
turvallisuudelle ja antaa epatyydyttavan hitsaustuloksen.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

Alkuvalmistelut

Ennen minkadan pistehitsaustoimenpiteen suorittamista

on valttdmatontd tehda sarja tarkastuksia ja saatéja

yleiskatkaisijan ollessa asennossa "O”:

1- Tarkasta, etta sahkdkytkentd on tehty oikein edellisten
ohjeiden mukaan.

2- Hitsauslaitetta ei saa kaynnistdd ja sammuttaa
toistuvasti siksi, ettd kondensaattoreissa oleva
energiahavio voi aiheuttaa kuumenemisen ja vaurioita.

3- Pistoolin valmistelu.

Kuva D
Valittuasi hitsattavan pinnapultin (1) tyypin, halkaisijan,
pituuden ja materiaalin saada pinnapultinkannatin (2)
vastaavan halkaisijan mukaan. Oikeanlaista sijoitusta
varten katso kuva D (pinnapultinkannatin 2).
Aseta hitsattava pinnapultti, joka on kiristettdva hyvin;
saada etenema 0,8+1,2 mm ruuvilla (3) ja lukitse mutteri
(4).
Aseta pinnapultinkannatin (2) pistoolin teréapaa, paina
sitd kunnes se osuu pohjaan ja lukitse mutteri.

PINNAPULTTIEN HITSAUKSEN TOIMINTAPERIAATE
SYTYTYSPAALLA (Kuva E):
Hitsausjarjestelmat toimivat erittin nopealla
kondensaattorien akun lapilyénnilla (2-3 ms), mika
mahdollistaa puikkojen hitsaamisen valilla @ 3 mm - @ 8
mm kaytdssa olevan mallin mukaan.
Talla teknologialla voidaan hitsata pinnapultteja puhtailla
pinnoilla, mutta ei hapettuneilla, niukkahiilisililla teraksilla,
galvanisoidulla terakselld, ruostumattomalla teraksella,
alumiinilla, messingilla.
Menetelman nopeus muuta pintoja  hitsauksen
vastakkaiselta puolelta eli lakatuilla, esilakatuilla,
plastifioiduilla ja sinkityilld pelleilld. Hitsausta ei voida
suorittaa karkaistulla terdksella, hapettuneella tai lakatulla
metallilla.
Pinnapultti asetetaan pinnapulttienkannattimen pihtiin
esilatausjousen saatamisen jalkeen pistoolin takana olevan
ruuvin avulla (katso vaihe 1) ja asetetaan sen sytytys
suoraan hitsattavan pellin pinnalle (katso vaihe 2). Huomio:
pida pistooli kohtisuorassa hitsattavaan peltiin.
Paina pistoolia metallia vasten kunnes nelja pistooliin
koottua tukisiivekettd ovat tdysin  kosketuksessa
materiaaliin. Kaynnistyskomennus maarittdd virrankulun
alkua, mika hoyryttda sytytyksen ja metalliselle pinnalle
tyonnettava sahkokaari levittaytyy pinnapultin koko pinnalle
(vaihe 3).
Huomio: ALA paina tappia liikaa.
Metallisula kovettuu hitsattaessa pinnapultti (vaihe 4).
Pistoolin poisveto tapahtuu taysin samassa suunnassa
tapin kanssa, jottei pihti epdmuodostu ja varmistetaan sen
pitkaikaisyys (vaihe 5 + Kuva F).

Kuva F

ei

PINNAPULTTIEN HITSAUSKOKEET

Ennen tyoston aloittamista on valttaméatonta tehda

muutama hitsauskoe generaattorin oikeanlaisen saadon

ja sopivan pistoolin painamisen méaarittamiseksi toimimalla
seuraavalla tavalla:

- aseta valittu pinnapultti pinnapultinkannattimeen (2)
(etukateen saadetty kuvan D osoittamalla tavalla)

- kaynnista generaattori palavan katkaisimen | avulla.

- aseta aluspelti samalla tavalla kuin tulevissa toissa
huomioiden paksuus, maadoitukseen kytkentaalue,
kappaleen mitat, materiaalin laatu; ota pistooli kateen ja
paina se peltiin tarkastaen, etta akseli on kohtisuorassa
tasoon nahden.

- maadoituspihti
hitsauskohtaa.

- hitsaa muutaman kerran saatden jannitettd ja painetta,
kunnes saat taydellisen hitsaustuloksen.

Huomio (vain mallile 66mF): Suuremmat pinnapultit

kytketddn mahdollisimman Iahelle
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(M5, M6) vaativat kunnollista pistehitsausta varten
korkean paineen, minkd seurauksena on valttamatonta,
ettd pistehitsattavalla pellillda on sopivat mekaaniset
ominaisuudet. Valtd yllamainituista syistd kayttamasta
pinnapultteja M5 ja M6 autonkorissa.

Ennen seuraavan toimenpiteen tekemista ruisku poistetaan
ja uusi pinnapultti asetetaan pultinkannattimeen.

Pistooli poistetaan pitden se taysin samassa suunnassa
tapin kanssa pihdin epamuodostumisen valttdmiseksi.
HITSATTAVUUS

TYYPILLISTEN YHDISTELMIEN

PINNAPULTIN JA  PERUSMETALLIN  VALILLA
HITSAUSTA VARTEN KONDENSAATTORIEN
PURKAUKSELLA.

On tarkeda opetella erityisen huolellisesti hitsauspisteen

kestavyys ja epamuodostuneisuus pinnapultin  ja
perusmetallin  valilla. Mikali kyseessa on terds, on
huolehdittava erityisesti kovettumisen heikkoudesta.

Pinnapultin materiaali ja kestavyys eivat ole kovin
sietokykyisid.  Teraspinnapulttien  hiilipitoisuuden  on
oltava <0,2% (valuanalyysi). Eri materiaalien ja sallittujen
yhdistelmien hitsattavuus pinnapultin ja perusmetallin
valilla havainnollistetaan taulukossa 2.

HUOMIO: Perusmetallin pinnan on oltava puhdas.
Lakkakerrokset, ruoste, kuona, rasva ja metallipinnoitukset,
joita ei voida hitsata, on poistettava hitsausalueelta. Tama
tehdaan asianmukaisilla valineilld. Perusmetallit, joissa
on kuonakerrostumaa ja ruostetta, on puhdistettava
huolellisesti.

Kuvassa | (energian ja pistehitsauksen paineen saato)
ilmoitetaan tehojen latausjannitteiden seka esilatausjousen
paineen arvot (séadetaan potentiometrilla) pistehitsattavan
pinnapultin tyypin mukaan (M3, M4, M5, M6, naulat,
littimet)

Huomio: vahenna taulukoissa olevia energian arvoja 20-30
% rautapitoisille materiaaleille.

EPATAYDELLISYYDET SEKA KORJAAVAT
TOIMENPITEET PINNAPULTTIEN HITSAUSTA VARTEN
KONDENSAATTORIEN PURKAUKSELLA (KUVA H).
Tehdyn hitsauksen laadun arvioimiseksi kuvassa on eri
esityksid mahdollisista epataydellisyyksistéd seka niihin
littyvista korjaavista toimenpiteista hitsauksen aikana.

PISTOOLIN KAYTTO l

HUOMIO!

- Kayta kiintedd kuusikulmaista avainta lisatarvikkeiden
kiinnittamiseksi tai purkamiseksi pistoolin terapaasta.
Mikali toimenpide tehdaan oveen tai konepellille, kytke
ehdottomasti maadoitus naihin osiin niin, etta virrankulku
estyy saranoiden kautta, ja lahelle pistehitsattavaa aluetta
(pitkat virrankulkureitit vahentavat pisteen tehokkuutta).

MAADOITUSKAAPELIN KYTKENTA

- Vie paljas pelti mahdollisimman lahelle tyostettavaksi
aiottua kohtaa ja kytke sitten siihen tarkoitettu
maadoituspihti.

Kierteistettyjen pinnapulttien pistehitsaus (Asento
6, Kuva G), siledt tapit (ASENTO 5, Kuva G), naulat
(ASENTO 4, Kuva G), liittimenkannatin (ASENTO 7,
Kuva G).

Laita pistooliin sopiva pinnapulttienkannatin, aseta siihen
pistehitsattava osa ja laita se pellille haluttuun kohtaan;
saada sopiva energia ja paine pistooliin ja paina pistoolin
painiketta.

Vetolaitteen kaytto (Lisalaite) (ASENTO 1, Kuva G)
Aluslevyjen kiinnitys ja poisveto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristdmalla terapaa (ASENTO
3, Kuva G) vetolaitteeseen ja liikuttamalla aluslevya
(ASENTO 8, Kuva G), joka on ruuvattu kierteistettyyn
pinnapulttiin ja aloittamalla vetadminen elektrodin varresta
(ASENTO 1, Kuva G).



Naulojen kiinnitys ja poisveto

Tama tehdaan kokoamalla ja kiristdmalla terépaa (ASENTO
2, Kuva G) vetolaitteen varteen (ASENTO 1, Kuva G).
Laita vetolaitteen naula (ASENTO 4, Kuva G) vetamalla
terdpaatd vasaraa kohti. Sisadantydonnon jalkeen paasta
terapaa ja aloita veto. Veda lopuksi terépaata vasaraa kohti
naulan poisvetéamiseksi.

7. HUOLTO
A HUOMIO! VARMISTA ~ ENNEN
HUOLTOTOIMENPITEIDEN ~ TEKEMISTA,  ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA  IRTI
SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOl  SUORITTAA  TAVALLISET

HUOLTOTOIMENPITEET.

Tarkasta verkkokaapeli ja hitsauskaapelit. Niiden on oltava
eristettyja ja téydellisessé kunnossa. Katso tarkasti ne
kohdat, joihin kohdistuu taivutusta: kytkentaliittimien ja
maadoituspihtien lahella seka pistoolin sisaantulolla.

Pida hitsausvirran liitin puhtaana ja hyvin kiristettyna dinse-
litdnnodissa (jos mukana — katso kuva C).

Liitantapihdilla on oltava hyva kosketus perusmetallin
kanssa. Tall4 tavalla valtetaan:

- kuumeneminen

kipindinti;

virran epatasapainoinen kierto;

vaurioita osalle, jossa tapit hitsataan;

- vaihteleva hitsauksen laatu;

Esta lian, pdlyn ja esteiden paasy hitsauslaitteen sisélle.
Varmista aina jaahdytysilman kierto.

Tarkasta, etta tuuletin (jos mukana) toimii kunnolla.
Tarkasta, ettd pinnapulttienkannattimet kiristavat hyvin
tapit, pinnapultit, naulat tai liittimet kaikilla kosketusjousilla.
Pihtienkannattimen terdpaan on oltava vapaa koko sen
kulun ajan ilman kitkan tai outojen esineiden aiheuttamia
muutoksia.

ERIKOISHUOLTO
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEET SUORITTAA
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN JA

SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT
HENKILOKUNTA.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN
HITSAUSLAITTEEN PANEELIEN POISTAMISTA JA SEN
SISALLE KOSKEMISTA, ETTA SEURAAVAT EHDOT
TOTEUTUVAT:

- koneen katkaisin on asennossa “0”;

- injan automaattikatkaisin on asennossa “O” ja
lukittu avaimella tai avainlukituksen puuttuessa
virransyottokaapelin paatteet on irroitettu;

koska kyseessd ovat kondensaattorit, huolto
tapahtuu 5 minuuttia sen jilkeen, kun generaattori
on sammutettu.

Mahdolliset tarkastukset jannitteisella hitsauslaitteella
voivat aiheuttaa vakavan sdhkoéiskun johtuen suorasta
kosketuksesta jannitteisten osien kanssa jaltai
haavautumisia suorasta kosketuksesta liikkuvien
osien kanssa.

Tarkasta jaksoittain seka kaytdn ettd ympariston
polyisyyden mukaan hitsauslaitteen sisapuoli ja poista
keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10 bar).
Valta paineilmasuihkun kohdistamista elektronisille
korteille; puhdista ne mahdollisesti hyvin pehmealla
harjalla siihen tarkoitetuilla liuottimilla.

Tarkasta samalla, ettd séahkokytkennét on kiristetty hyvin
ja ettei litosten eristyksessa ole vaurioita.
Naiden paatteeksi kokoa hitsauslaitteen
uudelleen kiristden kiinnitysruuvit.

paneelit
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- Valta ehdottomasti hitsaamista hitsauslaitteen ollessa
avattuna.

8. VIANETSINTA o

MIKALI TOIMINTA EI OLE TYYDYTTAVAA JA ENNEN
JARJESTELMALLISEMPIEN TARKASTUSTEN
SUORITTAMISTA TAI ASIAKASPALVELUUN YHTEYDEN
OTTAMISTA TARKASTA, ETTA:

- Koneen yleiskatkaisimen ollessa sammutettu vihrea
valodiodi palaa; painvastaisessa tapauksessa vika
littyy virransyéttolinjaan (kaapelit, pistorasia ja pistoke,
sulakkeet, liiallinen jannitteen putoaminen, koneessa
olevat sulakkeet jne.).

Lamposuojaukset eivat ole keskeyttaneet (keltainen
valodiodi palaa aina).

Koneen suojaukset eivat ole keskeyttdneet (keltainen
valodiodi valkkyy).

LR

- Varmista, etta olet huolehtinut nimellisesta
pulssitussuhteesta; lamposuojauksen keskeyttdessa
odota hitsauslaitteen jaahtymistd luonnollisesti ja

tarkasta tuulettimen toiminta.

Tarkasta, ettei hitsauslaitteen ulostulossa ole oikosulkua:
siind tapauksessa poista hairion syy.

Hitsauspiirin kytkennat on tehty oikein ja erityisesti
maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen
ilman eristavien materiaalien valiintuloa (esim. lakat).
Hitsausparametrit (latausjannite, tapin tyyppi; tapille
kaytetty paine) sopivat tehtavaan tyostoon.

(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL:

FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU LESE
MASKINENS BRUKSANVISNING NGYE !

SVEISEBRENNER MED KONDENSATORTGMMING
TIL SVEISING MED AKTIVERINGSSPISS FOR
INDUSTRIBRUK OG PROFESJONAL BRUK.

Bemerk: i teksten blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERAL SIKKERHET FOR SVEISING VED HJELP
AV KONDENSATORER

Operatgren ma ha god kjenndom om sveisebrennerens
sikre bruk og veere informert om risikoene som er koplet
til prosedyren for sveising ved hjelp av kondensatorer,
tilsvarende verneutstyr og nedstoppsprosedyrene.

/N

- Unnga direkte kontakter med sveisekretsen;
tomgangsspenningen som generatoren forsyner kan
veere farlig i noen tilfelder.

Koplingen av sveisekablene, kontrollene og
reparasjonene ma utferes med sveisebrenneren slatt
fra og frakoplet fra forsyningsnettet.

- Sla fra sveisebrenneren og kople den fra
forsyningsnettet for du skifter ut pistolens deler som
er utsatt for slitasje.

Utfor den elektriske installasjon i samsvar med
ulykksforebyggende normer og laver.
Sveisebrenneren ma kun  koples
forsyningssystem med noytral jordeledning.
Forsikre deg om at forsyningsuttaket er korrekt
koplet til jordeledningen.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller vate miljoer
elleriregn.

Bruk ikke kabler med darlig isolering eller koplinger
som lgsnet.

Det er ikke tillatt & soke adgang til maskinens

til et



innvendige deler (tillatt kun for spesialvedlikehold)

hvis disse forhold ikke er opfylt:

- maskinens bryter er i stilling “O”;

- den automatiske linjebryteren er pa “O” og
blokkert med spesialngkkel, eller hvis der ikke er
noen blokkeringsnokkel, ved hjelp av en fysisk
frakopling av forsyningskabelns terminaler;

- dader er kondensatorer, skal vedlikeholdet utferes
med generatoren slatt fra siden mindst 5 minutter.

AN
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av nett, termostatisk vern, SCR-alarm, kondensatoralarm,
god elektrisk kontakt i sveisekretsen).
Kun til modell 66mF, hurtiguttak til sveisekabler.

- Kun til modell 66mF, automatisk spenningsbytte
115/230V.
Maskinen tilpasser dens funksjon automatisk til

nettspenningen ved kopling till 115V eller 230V.

STANDARDUTSTYR

- Pistol med DINSE-feste til modell 66mF; i modell 19.5mF
er pistolen permanent koplet til maskinen. Pistolen blir
brukt i alle sveiseprosedyrene).

- Baskit med produkter som inkulderare: elektrod til
tappene M4, elektrodreguleringsngkkel, ring med
bgssning M4, skruer M4.

EKSTRAUTSTYR

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: for a fierne spiker og kassen med
utstyr.

- For annet utstyr, se den aktuelle katalogen.

3. TEKNISKA DATA

Hoveddata som gjelder maskinens bruk og prestasjoner

star pa typskiltet (bakpanelet) og har fglgende betydning:

Fig. A

1- EUROPEISK referansenorm for sikkerhet

konstruksjon av maskiner for buesveising.

Symbol S : indikerer at sveiseoperasjoner kan utfgres

i miljiger med hey risiko for elektrisk stet (f.eks. i

naerheten av store metallmasser).

Symbol for forsyningsnettet.

Symbol for sveiseprosedyren som gjelder.

Sveisekretsens prestasjoner:

- U,, : tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- C: verdi pa den totale kapasiteten som er montert i
maskinen.

- N° : maksimal antall punkter som kan utfgres per
minutt.

Karakteristiske data for forsyningslinjen:

- U, : vekselstrgm til maskinen (tillatte grenser £15%).

- |, max : maksimal stram som linjen forbruker.

Registreringsnummer. Maskinidentifikasjon (nedvendig

for teknisk assistanse, bestilling av reservedeler, sgke

produktets opprinning).

8- Symbol for maskinens innvendige struktur.

9- Symbol som gjelder sikkerhetsnormene.

Bemerk: eksemplet pa skiltet som er vist indikerer

betydningen av symbolene og alle nummer; eksakte

verdier for din maskin star pa maskinets skilt.

o9
2-

3-
4-
5-

7-

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEISEBRENNER: se tabelle 1 (TAB.1)
Sveisebrennerens vekt star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN (Fig. B)
ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG
KOPLING

1- Feste til kontakttasten pa pistolen (kun modell 66mF).
2- Potentiometer for regulering av kondensatorenes
ladingsspenning eller punktesveisingsenergin.

Led for signalering av "god kontakt”

For & unnga farlige situasjoner for operateren og
maskinen skal du kontrollere at den elektriske
punktesveisekretsen er egnet. Kun hvis kretsens
impedanse er tilstrekkelig lav (tilstand med “god
kontakt”) som er signalisert av at indikatorlampe 3 lyser,
kan du ga frem med punktesveisingsprosedyren.

Da LED-indikatoren blinker er maskinen ikke klar for
punktesveising (kun modellen 19.5mF).

Indikator for signalisering av termostatvern, SCR-alarm,
kondensatoralarm:

Da den lyser bestandig betyr dette at punktesveiseren
er blokkert pa grunn av overtemperatur.

Vernet mot overtemperatur blir tilbakestilt automatisk.
Etter avkjglingen, slokker lysindikatoren.

3-
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A Hvis den gule lysindikatoren ikke slokker
innenfor 10 minutter, skal du sla maskinen fra og
kontakte en autorisert servicesentral! Prov ikke a
reparera maskinen.

Hvis indikatoren blinker betyr dette at feil oppstatt
i SCR som styr temming eller at et feil oppstatt
pa kondensatorene (henvend deg til autorisert
servicesentral!).

5- Signalerings-LED for neervaer av nettspenning.

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE
FOR INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED
SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET
FRA NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE FAR KUN UTF@RES
AV ERFAREN OG KVALIFISERT PERSONAL.

PLASSERING AV SVEISEBRENNEREN

Identifiser installasjonsplassen for sveisebrenneren slik at
der ikke er noen hinder ved avkjglingsluftens inngang og
utgang; forsikre deg ogsa at stremferende stgv, korrosive
gasser, fukt etc. ikke kan komme inn i sveisebrenneren.
La det veere en fri son pa mindst 250 mm rundt
sveisebrenneren.

A ADVARSEL! Plasser sveisebrenenren pa en
flatt overflate med egnet kapasitet for & unnga at den
velter eller beveger seg.

KOPLING TIL NETTET

Advarslinger

Far du utfarer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere
at alla data pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning
og nettfrekvense pa installasjonsplassen.
Sveisebrenneren ma kun koples til et forsyningssystem
med ngytral jordeledning.

Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN
61000-3-2.

Uttak og kontakt

Sveisebrenneren er utstyrt med en forsyningskabel med en
normalisert kontakt, (2P + T) 16A/250V.

Dermed kan den koples til et uttak med sikringer eller
automatisk bryter. Jordeledningsterminalen skal koples
til jordeledningen (gulgrenn) i forsyningslinjen. Tabellen 1
(TAB. 1) innholder verdiene som er anbefalt i ampere for
trege sikringer i linjen i samsvar med maksimumsstrem
som blir forsynt av sveisebrenneren og nominal
forsyningsspenning.

Spenningsbytte (kun til modell 66mF)
Dette skjer automatisk mellom 115V og 230V, i samsvar
med linjen som er tilstede.

A ADVARSEL! Hvis du ikke fglger reglene som
star ovenfor, kan sikkerhetssystemet som fabrikanten
installert (klasse 1) ikke fungere, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stet) og for formal (f.eks.
brann).

KOPLE SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFORER FOLGENDE
KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLAT FRA OG KOPLET FRA
FORSYNINGSNETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1) innholder verdiene som er anbefalt
for sveisekablene (i mm2) i samsvar med maksimal



strom som sveisebrenneren forsyner.

Kopling av sveisepistolen og kontrollkabelen (kun
modell 66mF - Fig. C)

- Kople DINSE-kontakten til tilsvarende uttak.

- Sett inn kontrollkabelens kontakt i uttaket.

Kopling av sveisestremmens returkabel
Kople sveisestrammens returkabel til stykket som skal
sveises sa naere som mulig til feyen som blir utfert.

Anbefallnger

Drei sveisekablenes kontakter i hurtiguttakene helt til
slutt (hvis installert) for & garantere en perfekt elektrisk
kontakt, ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og
de kan forverres og tappe effektivitet.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket
som skal bearbeides som erstatning av sveisestremmens
returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
resultater som ikke er korrekte for sveisingen.

6. SVEISING: PROSEDYRENS BESKRIVELSE
Preliminaere operasjoner
Fer du utferer punktesveising, skal du utfere en serie
kontroller og reguleringer med hovedbryteren pa "0
1- Kontroller at den elektriske koplingen er korrekt utfart i
samsvar med instruksene ovenfor.
Sveisebrenneren skal ikke slas pa og slas fra flere
ganger etter hverandre, allers kan energin som dannes
i kondensatorene fare til oppvaring og skader.
Pistolens forberedelse.

Fig. D
- Da du valgt enhet (1) som skal sveises i samsvar
med type, diameter, lengde og material, skal du bruke
og regulere holderen (2) i samsvar med tilsvarende
diameter. For en korrekt installasjon se figur D (holder
2).
Sett inn enheten som skal sveises og fest den korrekt;
reguler fremspringet til 0,8+1,2mm ved hjelp av skruen
(3) og blokker mutteren (4).
Installer holderen (2) i pistolspindelen og trykk den til den
kommer helt bort til enden og blokker siden mutteren.

FUNKSJONSPRINSIPP FOR SVEISING AV SKRUER
MED PUNKTESVEISINGSAKTIVERING (Fig. E):
Sveisesystemene fungerer med en meget hurtig utladning
(2-3 ms) i kondensatorbatteriet som muliggjer sveising av
tapper pa @ 3 mm til @ 8 mm i samovar med den modell
som er brukt.
Denne teknologien gjer at du kan utfgre sveisinger pa rene
overflater som ikke er oksidert, av myk stal, galvanisert
stal, rustfritt stal, aluminium, messing.
Prosedyrens hurtige funksjon forandrer ikke overflatene
pa siden som er motsatt sveisesiden, dvs. med lakkerte
plater, forlakkerte, plastifiserte og plater med sinkoverflate.
Sveisingen kan ikke utfgres pa herdet stal, oksidert metall
eller lakkert metall.
Skruen blir plassert i klemmholderen da du har regulert
fjeeren ved hjelp av skruen som befinner seg bak pa pistolen
(se fase 1) og den blir plassert med aktiveringsdelen direkte
pa metalloverflaten som skal sveises (se fase 2). Bemerk:
hold pistolen lodrett i forhold til metallen som skal sveises.
Trykk pistolen mot metallen til de fire vingene pa stotten
som er montert pa pistolhodet er i perfekt kontakt med
materialen. Startkomomandon avgjer begynnelsen av
strempassasjen som styrer aktiveringen og den elektriske
buen fordeler seg over hele overflaten (fase 3) og skruen
blir trykkt ut fra metalloverflaten.
Advarsel: appliser IKKE altfor stort trykk pa pinnen.
Metallen som smelt stelner og sveiser skruen (fase 4).
Fjerne pistolen i linje med pinnen for & ikke deformere
tangen og forsikre en lang levetid (fase 5 + Fig.F).

Fig. F

2-

3-

SVEISEPRGVER
Fer du begynner med arbeidet er det ngdvendig & utfere

48

noen sveiseprover for & kontrollere korrekt regulering av

generatoren og egnet trykk & applisere pa pistolen ved

hjelp av felgende prosedyre:
sett inn skruen du valgt i holderen (2) (etter utfert
regulering i samsvar med beskrivelsen i Fig. D)

- aktiver generatoren ved hjelp av lysbryteren I.

- forbered platen i samsvar med forholdene som er indikert
for arbeidet som skal utfares: tykkelse, jordeledningsson,
stykkets mal, materialets kvalitet. Hold pistolen og trykk
den mot platen og kontroller at akselen er lodrett i forhold
til planet.

- Jordeledningstangen skal plasseres sa naere som mulig
til sveisepunkten.

- Utfgr noen sveisinger ved a regulere spenning og trykk til
sveisingen er perfekt.

Bemerk (kun modell 66mF): skruer med sterre mal (M5,

M6) trenger et hayt trykk for en korrekt punktesveising og

det er nedvendig at platen som du skal punktesveise pa har

mekaniske karakteristikker som er egnet. Pa bilverksteden
skal man derfor ikke bruke enheter av typene M5, M6.

For du utfgrer neste punkten, skal pistolen hentes og den

nye skruen festes i skruholderen.

Pistolen skal fiernes ved & holde den i linje med pinnen for

a ikke deformere tangen.

SVEISING AV TYPISKE KOMBINASJONER MELLOM
SKRUEN OG METALLBASEN FOR SVEISING VED
HJELP AV KONDENSATORER.

Det er viktig & noye studere motstand og deformering i
sveisepunktene mellom skru og metallbasen. Hvis det
gjelder stal, skal du vaere ngye med emtaligheten da
den blir hard. Materialet og motstandet er utsatt for en
lav toleranse. Kullinnholdet i enhetene av stal skal vaere
< 0,2% (analysverdi). Sveisebarheten av ulike materialer
og tillatte kombinasjoner mellom enhet og metallbasen er
visti Tab. 2.

Bemerk: overflaten pa metallbasen ma veere ren. Lag av
farge, rust, rester, smgrefett og metalloverflater som ikke
kan sveises, ma fiernes fra sveisesonen. Dette skal skje
med egnet midler. Metalbaser med lag av rester og rust ma
rengjgres ordentlig.

| Fig. | (regulering av energi og punktesveisetrykk), angis
verdiene for spenningens kapasitet (regulering ved hjelp
av potentiometer) og trykket pa ladingsfjeeren i samsvar
med type av skru som skal punktesveises (M3, M4, M5,
M6, faston-spiker)

Bemer: for jernematerialer, skal du minke energiverdiene i
tabellen med 20-30%.

IMPERFEKSJONER OG RETTELSER FOR SVEISING
AV ENHETER VED HJELP AV KONDENSATORER (FIG.
H).

For a vurdere kvaliteten pa sveisingen som blir utfgrt angis
ulike imperfeksjoner og rettelser som kan veere ngdvendige
under sveiseprosedyren.

PISTOLENS BRUK I

ADVARSEL!

- For & feste eller demontere tilbeheor fra pistolspindelen
skal du bruke en fast sekskantig nokkel.

Hvis du utferer operasjonen pa derer eller panser, ska
du jorde disse delene for & forhindre strompassasje
gjennem gangejernene og i neerheten av sonen hvor
punktesveisingen skal utfgres (en lang stromstrekke
reduserer punktesveisingens effektivitet).

KOPLING AV JORDELEDNING

- Bruk en bar del pa metallen sa& neere som mulig
til punkten som skal bearbeides og kople siden
jordeledningstangen.

Punktesveising av gjenget skruer ( Pos.6, Fig.G ), slette
pinner (POS.5, Fig.G ), spiker (POS.4, Fig.G ), faston-
holder (POS.7, Fig.G).



Utstyr pistolen med egnet skruholder og sett inn den i
stykket som skal punktesveises og still den ved platen pa
ansket plass, reguler energin og trykket i pistolen og trykk
pa pistoltasten.

Bruk av ekstraktoren (valgfri) (POS.1, Fig. G)

Feste og fjerne brikker

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme
spindelen (POS.3, Fig. G) pa ekstraktoren og ved a dreie
brikken (POS.8 Fig. G) som du tidligere lgsnet pa den
gjengete skruen og begynne traksjonen pa elektroden
(POS.1, Fig. G).

Feste og dreie spik

Denne funksjonen skal utferes ved & montere og stramme
spindelen (POS.2, Fig. G) pa ekstraktoren (POS.1, Fig.
G). La ekstraktorspiken ga inn (POS.4, Fig. G) og trekk
spindelen mot hammeren. Efter introduksjonen skal du
slippe spindelen og begynne trekkingen. Etter dette skal du
trekke spindelen mot hammeren for a fierne spiken.

7. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU UTFORER
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA MED
FRAKOPLET NETTSPENNING.

ORDINAR VEDLIKEHOLD

ORDINAR VEDLIKEHOLDSARBEID KAN UTFGRES AV
OPERATQGREN

Kontroller nettkabelen og sveisekablene. De skal vaere
isolertogiperfekttilstand. Kontroller punktene somer utsatte
for fleksjon ved koplingskablene, jordeledningsklemmene
og pistolens inngang.

Forsikre deg om at sveisestromskontakten er ren og godt
strammet til DINSE-uttaket (hvis installert - se Fig.C).
Tangen for kopling med metallbasen skal ha en god kontakt
slik at du kan unnga:

- opphetning;

- gnister;

- ubalansert stremsirkulasjon;

- skader pa komponenten som pinnene skal sveises pa;

- uregelmessig sveisekvalitet;
Forhindre all kontakt med skitt,
sveisebrenneren.

Garanter alltid at avkjglingsluften sirkulerer.

Kontroller at flekten (hvis installert) fungerer korrekt.
Kontroller at holdene strammer pinnene, skruene, spikene
og faston korrekt med alle kontaktfjaerene.
Klemmholderspindelen skal Igpe fritt langs hele banen,
uten variasjoner pa grunn av attrit eller fremmende formal.

stov og rester i

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD SKAL
UTFGRES KUN AV PERSONAL MED ERFARING
OG KVALIFIKASJONER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL! FOR DU FJERNER PANELENE
FRA SVEISEBRENNEREN FOR ADGANG TIL DENS
INNSIDE, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT FGLGENDE
FORHOLD ER OPPFYLT:

- maskinens bryter er pa “0”;
- den automatiske linjebryter er pa “O” og er blokkert
med ngkkelen eller, hvis ingen ngokkelblokkering
finnes, den fysiske frakoplingen av stremkabelen;
da kondensatorer blir brukt, skal vedlikeholdet
utferes med generatoren frakoplet i mindst 5 minutter
for du begynner.
Alle kontroller som blir utfert med spenning kvar i
sveisebrenneren kan fore til alvorlig elektrisk stot ved
direkte kontakt med stromforende deler og/eller skader
ved direkte kontakt med bevegelige deler.

Regelmessig og i samsvar til brukets frekvense og
miljgens stavniva, skal du kontrollere sveisebrenneren
innvendig og fierne stav med hjela av en trykkluftsstrale
(maks. 10 bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske
kortene; rengjer disse med en meget myk barste eller
egnet Igsningsmidler.

Kontroller ogsa at de elektriske koplingene er korrekt
installert og at kablene ikke har isolering med skader.
Etter disse operasjonene skal du montere
sveisebrennerens paneler ved a stramme festeskruene
helt.

Unngad & utfere
sveisebrenner.

sveiseoperasjoner med apen

8. FEILS@KING

HVIS FUNKSJONEN IKKE ER KORREKT, SKAL
DU KONTROLLERE F@LGENDE PUNKTER F@R
DU HENVENDER DEG TIL VERKSTADEN FOR
ASSISTANSE:

- Da maskinens hovedbryter er lukket “I”, skal den grgnne
LED-indikatoren lyse; hvis den ikke gjer det skal du seke
feilet i forsyningslinjen (kabler, uttak og kontakt, sikringer,
altfor stort spenningsfall, sikringer i bilen, etc.).
Kontroller at ingen termiske verneutstyr er aktivert (gul
LED-indikator lyser).

Kontroller at ingen av maskinens verneutstyr er aktivert
(gul LED-indikator blinker).

Forsikre deg om at du observerer nominal
intermittensforhold; ved inngrepp pa det termostatiske
verneuttstyr, skal du vente pa sveisebrennerens naturlige
avkjeling, kontrollere flektens funksjon.

Kontroller at der ikke er kortslutninger ved
sveisebrennerens utgang: hvis der er kortslutninger, skal
du fierne problemet.

Kontroller at sveisekretsens koplinger er korrekt utfert,
spesielt jordeledningstanken skal veere koplet til stykket
uten isoleringsmaterialer (f.eks. lakkfarger).
Sveiseparametrene (ladingsspenning, pinntype, trykk
som blir applisert pa pinnen) er ikke egnet til arbeidet
som skal utfgres.

(S)
BRUKSANVISNING

A

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI
ANVANDER MASKINEN !

SVETSAR MED KONDENSATORURLADDNING FOR
BULTSVETSNING MED TANDNING | EN PUNKT
AVSEDDAFOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK
Obs: | texten som foljer anvdnds termen ”“svets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR SVETSNING MED
KONDENSATORURLADDNING

Operatoren maste vara tillrackligt insatt roérande
svetsens anvandning pa ett sdkert satt, riskerna
forbundna till metoderna foér svetsning med
kondensatorurladdning och rorande relativa
skyddsatgarder och nodférfaranden.

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen;
tomgangsspanningen fran generatorn kan vara farlig
under vissa omstandigheter.



Anslutningen av svetskablarna, servicekontroller
och reparationer ska goras med svetsen avstéangd
och bortkopplad fran stromfoérsorjningen.

Stang av svetsen och koppla bort den fran
stromforsorjningen innan forslitningsdetaljer byts ut
pa pistolen.

Utfor den elektriska anslutningen i enlighet med de
forutsedda normerna och lagar mot olycksfall.
Svetsen far enbart kopplas till ett matningssystem
som ar forsett med en neutral ledning ansluten till
jord.

Kontrollera att stromkontakten &r korrekt ansluten
till jord.

Anvind inte svetsen i fuktig miljo eller i regn.
Anvind inte kablarna om de har trasig isolering eller
med I6sa anslutningar.

Man far inte ingripa pa maskinens insida (far enbart
goras for extra underhallsarbeten) innan féljande
forhallanden infinnes:

- maskinens strombrytare ska sta pa “O*;
ledningens automatiska brytare ska sta pé “O“och
ska vara last med nyckel eller, i de fall nyckellas
inte finns, ska néatkabelns poler bortkopplats
for hand;

eftersom det finns kondensatorer ska man inte
utfora underhallsarbeten forrén minst 5 minuter
efter att generatorn stangts av.

/\
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Forhindra att flera personer arbetar pa samma
maskin samtidigt.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda
svetsen for nagot annat én vad den ar avsedd for.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Mobil anlaggning for bultsvetsning med
kondensatorurladdning med téndning i en punkt. Den
har handboken refererar till tva anlaggningsversioner
som atskiljs av kondensatorernas nominella volym: 66mF
och 19.5mF (se markskylten). Maskinen har utarbetats
och tillverkats for att svetsa bultar av jarn och av annat
material pa ej behandlade eller ej oxiderade ytor av stal,
rostfritt stal, massing och i sarskild man aluminium fér
bearbetningsmoment som ar typiska for bilplatslagerier
eller pa stallen med liknande arbetsuppgifter.

HUVUDEGENSKAPER:

- Val av kondensatorernas laddningsspénning, eller med

andra ord punktsvetsningens energi.

Kontroll av maskinens funktioner med hjalp av lysdioder

(spanningsnarvaro,  overhettningsskydd, larm pa

SCR, larm pa kondensatorer, god elektrisk kontakt pa

svetskretsen).

- Endast pad modellen 66mF, snabbkopplingar for
svetskablarna.

- Endast pa modellen 66mF, automatisk omstéllning av
spanningen mellan 115/230V.
Maskinen anpassar automatiskt dess funktion i
forhallande till natspanningen beroende pa om den
ansluts till en natspanning pa 115V eller 230V.

STANDARDTILLBEHOR

Pistol med DINSE-kontakt for modellen 66mF. Pa
modellen 19.5mF &r pistolen permanent kopplad till
maskinen. Pistolen anvands vid samtliga svetsmetoder).
Sats med forslitningsdetalier  bestdende  av:
bulthallarelektrod M4, justeringsnyckel for elektroder,
ring med bussning M4, pinnbultar M4.

EXTRA TILLBEHOR

- Alupull System Automotive.

- Satsen Aluspotter Plus: spikutdragare och tillbehérsbox.
- For andra tillbehér hanvisas till uppdaterad katalog.

3. TEKNISKA DATA
Den viktigaste informationen gallande anvéndningen av
maskinen och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt (bakpanelen) med féljande betydelse:

Fig. A

1- Europeisk referensnorm gallande séakerhet och
konstruktion av maskiner for bagsvetsning.

2- Symbol S : talar om att svetsarbeten kan utforas i
miljéer med okad risk for elektrisk stét (t.ex. i narheten
av stora metallmassor).

3- Symbol for matarledningen.

4- Symbol for den installda svetsmetoden.

5- Svetskretsens prestationer:

- U, : tomgangsspénning (svetsningskretsen 6ppen).

- C” vardet pa den totala kapaciteten som installerats
pa maskinen.

- N° : maximalt antal punktsvetsningar som kan utféras
per minut.

6- Matarledningens egenskaper:

: vaxelspanning som stromférsorjer maskinen
(ti]létna avvikelser +15%).
- I, max : maximal strém som absorberas av
ledningen.

7- Konstruktionens  serienummer.  Identifiering av
maskinen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning av
reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

8- Symbol for maskinens inre konstruktion.

9- Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer.

Obs: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas

och siffrornas betydelse endast indikativ; de exakta vardena
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pa er maskins tekniska data maste avlasas direkt pa den
skylt som finns pa maskinen ifraga.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN (Fig. B)
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING

1- Koppling till kontaktdon for pistolens knapp (galler
endast modell 66mF).

2- Potentiometer foér reglering av kondensatorernas
laddningsspanning, eller med andra ord
punktsvetsningens energi.

3- Lysdiod for "god kontakt”

For att undvika situationer som innebar fara for
operatoren, kontrollerarmaskinen att punktsvetsningens
elkrets &r den korrekta. Tillatelse till att utfora
punktsvetsningen erhalls enbart i de fall impedansen
pa den ovan namnda kretsen ar tillrackligt lag (situation
med "god kontakt”), vilket anges av att lysdiod 3 ténds.
Om lysdioden blinkar betyder det att maskinen annu
inte ar redo att starta punktsvetsningen (galler endast
modell 19.5mF).

4- Lysdiod for overhettningsskydd, SCR-larm,
kondensatorlarm:

Fast ljus anger att punktsvetsen ar blockerad p.g.a.
Overhettning.

Overhettningsskyddet aterstélls automatiskt och nar
temperaturen har sjunkit slacks lysdioden.

A Om den gula lysdioden inte sldacks inom 10
min ska du stanga av maskinen och kontakta ett
behorigt service-center! Ingrip inte pa maskinens
insida.
Blinkande ljus anger att ett fel har intraffat antingen pa
SCR som styr urladdningen eller pa kondensatorerna
(kontakta servicekontoret!).

5- Lysdiod for signalering av forekommande natspanning.

5. INSTALLATION

'_A VARNING! UTFOR SAMTLIGAARBETSSKEDEN
FOR INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING
MED SVETSEN HELT AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD
PERSONAL.

PLACERING AV SVETSEN

Valj pa vilken plats som svetsen ska installeras med tanke
pa att inget ska kunna forhindra kylluftens inlopps- och
utloppsdppningar; kontrollera samtidigt att inget ledande
stoft, fratande angor, fukt, etc. kan sugas in.

Ett omrade pa minst 250 mm ska hallas fritt runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta av
lamplig barformaga for dess vikt for att undvika att den
tippar eller ror sig, vilket skulle utgora en fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET

Varningar

- Innan nagon som helst elektrisk anslutning pabdrjas
ska man forsdkra sig om att de varden som star
pa svetsens markskylt Overensstdmmer med
natspanningen och natfrekvensen som finns tillgangliga
pa installationsplatsen.

Svetsen far enbart kopplas till ett matningssystem som
ar forsett med en neutral ledning ansluten till jord.

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-2.



Stickpropp och uttag

Svetsen ar ursprungligen forsedd med en natkabel med en
stickpropp av standardmodell, (2P + T) 16A/250V.

Darmed kan den anslutas till ett eluttag som ar utrustat
med sakringar eller automatisk brytare; den avsedda
jordklamman ska anslutas till matarledningens jordledare
(gul-grén). | tabellen 1 (TAB.1) anges de rekommenderade
vardena uttryckta i ampere for ledningens fordrojda
sakringar, vilka valts efter den maximala nominella
strdm som svetsen férdelar samt av den nominella
matningsspanningen.

Omstéllning av spanningen (gdller endast modell
66mF)

Detta sker automatiskt mellan 115V och 230V, beroende pa
ledningen som finns.

A VARNING! Férsummelse att iaktta de ovan
namnda reglerna leder till att sdkerhetssystemet som
tillverkaren har forsett maskinen med (klass 1) blir
overksamt, vilket betyder att det finns risk for skador
pa personer (t.ex. elektrisk stot) och pa foremal (t.ex.
brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VARNING! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR
GORS SKA MAN FORSAKRA SIG OM ATT SVETSEN
AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
| tabellen 1 (TAB.1) anges de rekommenderade véardena
for svetskablarna (uttryckt i mm2) i forhallande till den
maximala strom som svetsen fordelar.

Koppling av svetspistol och styrkabel (géller endast
modellen 66mF - Fig. C)

- Koppla stickproppen DINSE till det avsedda uttaget.

- Satt in kontrollkabelns kontaktdon i det avsedda uttaget.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Anslutningen av aterledarkabeln for svetsstrom il
arbetsstycket som ska svetsas ska goras sa ndra som
mojligt den fog som man ska bearbeta.

Viktigt:

- Svetskablarnas kontaktdon ska vridas in ordentligt i
snabbkopplingarna (i férekommande fall) sa att en
perfekt elektrisk kontakt kan sakerstéllas. | annat fall
kommer kontaktdonen ifraga att verhettas, vilket leder
till snabb férsamring och bristande effektivitet.

Undvik att anvanda metallkonstruktioner som inte utgor
en del av arbetsstycket istallet for aterledarkabeln for
svetsstrom; det kan utgéra en fara for sakerheten och ge
otillfredsstéllande resultat av svetsningen.

6. . SVETSNING:
TILLVAGAGANGSSATT
Forberedande handlingar
Innan man pabdrjar en punktsvetsning maste man ha
utfért en rad kontroller och regleringar, vilka ska géras med
huvudbrytaren pa lage "0”.
1- Kontrollera att den elektriska anslutningen har
gjorts pa ett korrekt satt enligt de tidigare namnda
instruktionerna.
Svetsen ska inte upprepande séattas pa och
stdngas av eftersom forlusten av energin som finns
i kondensatorerna kan leda till uppvarmning och
uppstaende skador.
3- Forberedning av pistolen.

Fi

BESKRIVNING AV

2-

g.

- Nér pinnbulten (1) som ska svetsas valts efter typ,
diameter, langd och material, ska man anvanda och
reglera pinnbultshallaren (2) i férhallande till motsvarande
diameter. Se figur D (pinnbultshallaren 2) fér en korrekt
isattning.
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Satt in pinnbulten som ska svetsas, vilken ska vara
ordentligt fastsatt; reglera utskjutningen till 0,8-1,2 mm
med hjalp av skruven (3) och blockera muttern (4).

Satt in pinnbultshallaren (2) i pistolspindeln, tryck in den
tills den nar botten och blockera muttern.

FUNKTIONSPRINCIPER FOR BULTSVETSNING MED
TANDNING | EN PUNKT (Fig. E):
Svetssystemen fungerar genom att mycket snabbt (2-3
m/s) ladda ur ett kondensatorbatteri fér svetsning av bultar
med en diameter frdn 3 mm till 8 mm beroende pa vilken
modell som anvands.
Den har tekniken ger mgjlighet till att svetsa pinnbultar
pa rena ytor av mjukt stal, galvaniserat stal, rostfritt stal,
aluminium, koppar, men som inte ar oxiderade.
Genom att svetsningen sker mycket snabbt stors inte
ytorna pé svetsningens motsatta sida, alltsa lackerade,
forlackerade, plastifierade och galvaniserade skivor. Man
kan inte utféra svetsningen pa hardat stal, oxiderat eller
lackerat stal.
Pinnbulten satts in i pinnbultshallaren efter att man har
reglerat fjadderbelastningen med hjalp av skruven som
finns pa pistolens baksida (se fas 1 ) och placeras med
tandningen direkt pa ytan pa skivan som ska svetsas (se
fas 2). Varning: Pistolen ska hallas ratvinklig mot skivan
som ska svetsas.
Tryck pistolen mot metallen tills de fyra flansarna pa stodet
som monterats pa pistolen har en perfekt kontakt med
materialet. Genom att trycka pa start startar strommen som
vaporiserar tdndningen och den elektriska bagen sprids
till pinnbultens hela yta (fas 3) och som trycks ned mot
metallytan.
Varning: Utdva INTE ett for stort tryck pa bulten.
Nar den smalta metallen atergar till fast form svetsas
pinnbulten (fas 4). Pistolen ska borttagas i rat linje med
bulten sa att tdngen inte deformeras och pa detta satt
kommer dess livslangd att vara langre (fas 5 + Fig.F).

Fig. F

BULTSVETSNINGSTEST

Innan produktionen pabdrjas ska man forst gora nagra
provsvetsningar for att faststdlla generatorns korrekta
reglering och det lampliga trycket pa pistolen genom att
gora pa foljande satt:

- sétt in den valda pinnbulten i pinnbulthallaren (2) (vilken
i tidigare skede har reglerats enligt beskrivning i Fig. D)
satt pa generatorn med hjalp av den ljusférsedda
brytaren 1.

iordningsstall basplattan sa att den har exakt samma
férhallanden som arbetets férhallanden kommer att ha
rérande tjocklek, jordkopplingens omrade, arbetsstyckets
matt, materialets kvalitet. Ta tag i pistolen och tryck den
mot skivan och forsakra er om att dess axel &r vinkelrat
mot ytplanet.

jordklamman ska placeras sa nara svetspunkten som
mojligt.

utfor nagra svetsningar och reglera spanningen och
trycket tills man erhaller perfekta svetsningar.
Observera (galler endast modellen 66mF): Pinnbultar
med stérre matt (M5, M6) kréaver mycket hogt tryck for att
punktsvetsningen ska ske pa korrekt satt och ddrmed maste
skivan som den ska punktsvetsa pa ha lampliga mekaniska
egenskaper. P.g.a. det ovanstaende skalet ska man undvika
att anvanda pinnbultar M5, M6 i bilplatslagerier.

Innan du bérjar med nasta punktsvetsning ska svetspistolen
tas ut och en ny pinnbult sattas in i pinnbultshallaren.
Pistolen ska hallas vinkelrat i férhallande till bulten nér den
tas bort sa att tangen inte deformeras.

SVETSFORMAGA PA TYPISKA KOMBINATIONER
MELLAN PINNBULTAR OCH BASMETALL FOR
SVETSNING MED KONDENSATORURLADDNING

Det &r viktigt att man noggrant studerar motstandet och
deformeringen pa svetspunkten metall pinnbult och
basmetall. Om det &r stal som bearbetas ska man ta
sarskild hansyn till hardningens sprédhet. Pinnbultens



motstand och material har begransad tolerans. Innehallet
av kol i pinnbultar av stal ska vara <0,2% (chargeanalys).
Svetsformagan hos de olika metallerna och de tillatna
kombinationerna mellan pinnbult och basmetall visas i Tab.
2

OBS: Basmetallens yta ska vara ren. Man ska avlagsna
eventuella skikt av lack, rost, slagg, fett och belaggningar
av ej svetsbara metaller fran svetsomradet. Detta ska
g6ras med hjalp av avsedda medel. Basmetaller som har
skikt av slagg och rost ska rengéras noggrant.

| Fig. I (reglering av punktsvetsningens energi och tryck)
anges vardena for kapacitetens matningsspanning (regleras
med hjalp av potentiometern) och fjaderbelastningens
tryck, i forhallande till typ av pinnbult som ska punktsvetsas
(M3, M4, M5, M6, faston)

Obs: for jarnhaltigt material ska vardena for energin enligt
tabellen minskas med 20-30%.

DEFEKTER OCH KORRIGERANDE ATGARDER FOR
BULTSVETSNING MED KONDENSATORURLADDNING
(FIG. H).

For att kunna vardera kvaliteten pa den gjorda
svetsningen visar figuren bilder pa de olika defekter och
dess korrigerande atgarder som kan bemétas under
svetsningens arbetsskeden.

ANVANDNING AV PISTOLEN I

VARNING!

- For montera eller ta bort pistolspindelns olika tillbehér
ska man anvanda sig av en fast insexnyckel.

Om man ska bearbeta pa dorrar eller huvar maste man
ansluta jordningskabeln till dessa delar for att undvika att
strdmmen leds genom gangjarnen, och alltid i narheten
av omradet som ska punktsvetsas (om strommen leds
langre vag forlorar punktsvetsningen effekt).

ANSLUTNING AV JORDKABELN

- Rengor skivan pa ett stalle som ar sa nara som mojligt
punkten som man ska svetsa pa, och anslut darefter
jordklamman.

Punktsvetsning av gangade pinnbultar ( Pos.6, Fig.G),
slata bultar (POS.5, Fig.G), spikar (P0OS.4, Fig.G),
fastonhallare (POS.7, Fig.G).

Forse pistolen med den lampliga pinnbultshallaren, sétt in
elementet som ska punktsvetsas och placera det pa det
onskade stéllet pa skivan. Reglera pistolen med lampligt
tryck och energi och tryck sedan ned pistolknappen.

Anviandning av uttagaren (Tillval) (POS.1, Fig. G)
Fastakning och dragning av rundbrickor

Den har funktionen utférs genom att montera och sténga
spindeln (POS.3, Fig. G) pa uttagaren och genom att
anvanda sig av rundbrickan (POS.8 Fig. G) som i ett
tidigare skede har skruvats fast pa den gangade pinnbulten
och pabdrja dragningen av elektrodenheten (POS.1, Fig.
G).

Fastakning och dragning av spikar

Den har funktionen utférs genom att montera och sténga
spindeln (POS.2, Fig. G) pa uttagarenheten (POS.1, Fig.
G). Lat uttagarens spik (POS.4, Fig. G) trangas in genom
att dra spindeln mot hammaren. Nar spiken har satts
in helt ska man slappa spindeln och bdrja dragningen.
Nar dragningen har slutforts ska man dra spindeln mot
hammaren for att fa ut spiken.

7. UNDERHALL

A VARNING! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN
AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET INNAN UNDERHALLETS ARBETSSKEDEN
PABORJAS.
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ORDINARIE UNDERHALL

DET ORDINARIE UNDERHALLETS ARBETSSKEDEN
KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

Kontrollera néatkabeln och svetskablarna. Dessa ska
vara isolerade och i perfekt skick, kontrollera i sarskild
man de stallen som utsatts for bojningar: i narheten av
anslutningsplintarna, vid jordkldamman och vid intaget till
pistolen.

Hall svetsstrommens kontaktdon till dinse-uttagen rena och
val atdragna (i forekommande fall - se Fig.C).

Klamman fér anslutning till basmetallen ska utgéra en god
kontakt, darfor att da undviks foljande:

- Overhettning

gnistor;

ojamn strémcirkulation;

skador pa komponenten som man ska svetsa bultarna
pa;

- svetsningar med ojamn kvalitet;

Forhindra att smuts, damm och annat kommer in i svetsens
inre.

Sakerstall att kylluften alltid cirkulerar.

Kontrollera att flakten (i forekommande fall) fungerar som
den ska.

Kontrollera att stiftet, pinnbulten, spiken eller faston sitter fast
ordentligt pa pinnbultshallaren med alla kontaktfjadrarna.
Tanghallarspindeln ska kunna glida fritt under hela dess
slaglangd, utan att utsattas for forandringar som orsakas
av friktion eller frammande foremal.

EXTRA UNDERHALL

DET EXTRA UNDERHALLETS ARBETSSKEDEN FAR
ENBART UTFORAS AV KUNNIG ELLER KVALIFICERAD
PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VARNING! FORSAKRA ER OM ATT FOLJANDE
SITUATIONER INFINNES INNAN SVETSENS PANELER
AVLAGSNAS FOR ATT PABORJA ARBETET | DESS
INRE:

- maskinens strombrytare star pa “0”;

- ledningens automatiska brytare star pa “O“ och ar
last med nyckel eller, i de fall nyckellas inte finns,
har matningskabelns poler bortkopplats for hand;
eftersom det finns kondensatorer ska
underhallsarbeten utféras minst 5 minuter efter att
generatorn stiangts av.

Eneventuell kontroll pa insidan aven spanningsférande
svets kan leda till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direktkontakt med spanningsférande delar och/eller
personskador pga. direktkontakt med delar i rorelse.

Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta
beror pa anvandningen och pa stoftet som omgivningens
luft innehaller. Dammet som lagrats ska avlagsnas med
hjélp av en strale torr tryckluft (max 10 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot kretskorten; deras
eventuella rengdring ska gdras med hjalp av en mjuk
borste och lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt &ven att de elektriska kopplingarna
ar ordentligt atdragna och att kabelsystemet inte har
nagon isolationsskada;

Nar de ovan namnda arbetsskedena ar slutférda ska
svetsens paneler monteras tillbaka och fastskruvarna
skruvas i ordentligt;

Inga svetsningar far utféras med 6ppen svets.

8. FELSOKNING B

| DE FALL SVETSENS FUNKTION AR

OTILLFREDSSTALLANDE SKA MAN KONTROLLERA

FOLJANDE INNAN EN MER GRUNDLIG KONTROLL

UTFORS OCH INNAN MAN VANDER SIG TILL TEKNISK

SERVICE:

- Attdengronalysdioden lyser ndr maskinens huvudbrytare
ar i tillslaget lage ” | ”. Om den inte lyser betyder det att



felet ligger pa natdelen (kablar, stickpropp och uttag,

sakringar, alltfor stort spanningsfall, maskinens sékringar.

etc.).

Att termoskydden inte har utldsts (gul lysdiod med fast

ljus).

Att maskinens skyddsanordningar inte har utlosts (gul

lysdiod med blinkande ljus).

Forsakra dig om att det nominella intermittensférhallandet

respekteras. Om termostatskyddet utldsts ska man vanta

tills maskinen har kylts ned pa ett naturligt satt och sedan

kontrollera att flakten fungerar.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid svetsens

utgang. Om sa &r fallet maste felet atgardas.

Att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, i

sarskild man att jordkabelns klamma sitter ordentligt fast

vid arbetsstycket och att detta ar fritt fran ytbehandlingar

(t.ex. lack).

- Att svetsparametrarna (natspanning, typ av bult; tryck
som tillampas pa bulten) ar de riktiga till arbetet som ska
goras.

(GR)
EMXEIPIAIO XPHZIHX

MPOZOXH :

MPIN XPH ZIM OMNOIH ZETETH M HXA NHAIA B E
ITE NPOZE XT IKA TOE IXEIPIAIOXPHZHZ!

ZYZIKEYEZ ZYTKOAAHZHZ EKKENQZHZ
ZYMOYKNQTQN TA TH ZYTKOAAHZH AIXMAAQTQN
ME EMMNYPEYMA TIONTAX ANA®AEZHZ TIA
BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
Znueiwon: ZTokeipevoTouakoAouBeiBaxpnaoipoTrolgital
n éK@paon “ouyKoAANTIKG pnxdavnua”.

1. TENIKH AIQ®AAEIA TIA TH ZXZYIKOAAHZIH
EKKENQZHZ ZYMMYKNQTQN

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAl ETTOPKWG EVNHEPWHUEVOG
6oov a@opd TNV Oa0@AAf XPAON TnNG OUCKEUNG
OUYKOAANONG Kal TTANPOPOPNUEVOG Yia TOUG KIVEUVOUG
mou ouvdéovral pE TIG Biadikaocieg ouyk6AAnong
EKKEVWONG  OUPTTUKVWTWY, TA  OXETIKA  HETPA
TTPooTACiag Kal ETTEMRAOTNG EKTOKTOU KIVEUVOU.

/N

ATroQeUYETE TIG AUECEG ETMAPEG ME TO KUKAWMA
ouykOAAnong. H 1don o avoikTé KUKAwHO Trou
TTAPEXETAI OTTO TN YEVVATPIO PTTOPEi, OE OPICUEVEG
ouvOnKeg, va gival emKUVEUVN.

H oUvdeon Twv kKaAwdiwv ouykOAANoNG, ol evépyeleg
€AEYXOU KOl ETTIOKEUNG TIPETEl va  eKTEAOUVTAI
HE TO OUYKOAANTIKO unxdvnua ofnopévo Kail
amroouvdePEVo aTrd To SikTUO TPOPOSOoTiag.

ZBNAOTE TO GUYKOAANTIKO UNXAvVNHa KOl ATTOOUVOEDTE
TO OTT6 TO BiKTUO TPOPOBOTIAG TIPIV AVTIKATAOTHOETE
Ta €§apTAMaTa Adyw @Bopdg Tou IoTOAI0U.
ExkTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON TNPWVTAG
TOUG 1I0XUOVTEG VOUOUG KOl KAVOVIOHOUG aTTOPUYNG
ATUXNHATWV.

To OUYKOAANTIKO MNXAvnUa TIPETTEI VO OUVOEETAI
ATTOKAEIOTKA O€ OUCTNHA TPOPOSOTiag PE YEIWHEVO
OUBETEPO aywyo.

BeBaiwveoTe 611 N mpila Tpopodoariag gival cwoTd
ouvdedepEVN OTN YEIWOT TTPOOTACIAG.

Mn XpnoipoTrolEiTeE TO OUYKOAANTIKO pnxdvnua o€
uypd epiBdAAovTa } KATW aTTd Bpoxn.

Mnv xpnoipotrolgite KaAwdia e PBapuévVn povwon
A HE XOAAPWHEVEG OUVIEDEIG.
Amrayopevetal  n  mwpooRaon

OTO ECWTEPIKO
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TOU UNXOVAHOTOG (OTTOSEKT) MOVO yla EKTOKTN
OUVTAPNON) av 3EV IKAVOTTOIOUVTAI Ol CUVONKEG:

- OIOKOTITNG UNXavAparTog o€ Béon “0O°,

- auTOpaTOg SI0KOTTNG YpapuAg ot BEéon “O“ kai
akivnTotroinpuévog pe KA€ISi ), o€ EAAe1yn kA&1dio0,
HE amooUVOEDN TWV TEPHATIKWY TOU KOAwdiou
TPOPOdoUiag,

OedopEVNG TNG TTAPOUCIOG TWV CUMTTUKVWTWY, N
ouUVTAPNON €EKTEAEITAI PE YEVVATPIO OBNOTA 1o
TOUAdYXIOTOV 5 AeTrTd.

AN



600 TO duvaTOV IO MOAKPUA ammd TOo KUKAwpA
OuyKOAANnongG.

Mnv TUAiyete TToTé Ta KaAwdia cuyk6AAnong yipw
o1T6 TO CWHA.

Mnv ouykoAAeiTe € TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWUA
OUYKOAANGONG. AlOTNPEITE APPOTEPA TA KAAWSIA TNV
id10 TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe TO KAAWSIO EMICTPOPNAG TOU PEUMATOG
ouyk6AAnong oto pETaAAO TTPOg Ouyk6AAnon 6co
TO duvaTév IO KOVTA OTO onueio olvdeong umod
eKTEAEDT).

Mnv cuykoAAEiTE KOVTA, KOBIOHEVOI ] OKOUMTTICUEVOIL
MAVW OTn  OUYKOAANTIKR  pnxavy  (eAdxiomn
améoTaon: 50cm).

Mnv a@nivete c1GNPOUAYVNTIKA OVTIKEIMEVO KOVTA
0TO KUKAWHO OUYKOAANGNG.

EAdxiotn améoraon d= 20cm (Eik. L).

- ZUOKeUN KaTnyopiog A:

AuTH N GUYKOAANTIKI NXOVH IKAVOTTOIET TIG OTTAITACEIG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIO QTTOKAEICTIKN
Xprion o€ Blounxaviké TePIBAAAOV  Kal  yid
ETMOYYEAUOATIKO OKOTTO. Agv €yyUudTal N AVTATTOKPION
OTNV NAEKTPOHAYVNTIKA) OCUPBATOTNTA OE OIKIOKO
mepIBAAAOV Kol OTTOU UTTAPXEl dpeon oUvdeon ot
BikTuo TpOoPodoariag XaunAng Tadong TTou TPOYOdOTE(
KOTOIKIEG.

A ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHMNTIKA METPA
Ol ENEPTEIEXZ ZYTKOAAHZHZ:
- o€ TepIBaAlov pE
nAekTpoTrAngiag,

o€ TTEPIOPICHEVOUG XWPOUG,
TAPOUCia EUPAEKTWYV I} EKPNKTIKWV UAIKWV,

MPENElI Tponyoupévwg va éxouv agloAoynOei
amé ’memeipapévo  uTTEUBuvo  TTPOCWTITO”  Kal
va gkTeAOUVTAI TTAvVTa Trapoudia GAAwWV aTépwv
EKTTAISEVPEVWV WG TTPOG Ta METPA TTOU TTPETTEI VA
An@TOoUV o€ TEPITITWON £KTAKTOU KIVEUVOU.

MPENEI va uioBgToUvTal Ta TEXVIKG HECO TTPOCTATIOG
mou Treplypd@ovTal ota onueia 5.10, A.7, A.9. Tng
"TEXNIKHX MPOAIATPA®HZ IEC i} CLC/TS 62081”.
MPENEIl va amayopedetal n ouykO6AAnon otav o
XEIPIOTAG Eival avupwpévog atrd To £da@og, EKTOG
av XpnoipotroloUvTal TTAATQPOPHES aoPaleiag

TAXZH ANAMEZIA ZE MIZTOAIA' H AAMMEZ: av
EPYALEOTE UE TTEPIOOCOTEPEG OUOKEUEG OUYKOAANONG
TAVW OE €va KOMUATI | OE TTEPICOOTEPA KOUUATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKG, HTTOPEi va dnuioupynOei
€va €MIKIVOUVO GOPOIoHO TAOEWV £V KEVW AVAPETT
o€ duo mMOTOAIa | AGUTTEG, O€ TIUA TTOU UTTOPEI va
@T1daoEl TO SITTAG TOU ATTOJEKTOU Opiou.

Eival avaykaio évag TETTEIpApEVOG OUVTOVIOTAG va
EKTEAEDEI TNV OpyaVIKA METPNON Yia va KaBopioel
av ugioTartal Kivduvog kal va uloBeTAoEl KaTAAANAa
HETPO TTPOCTOCIOG OTTWG UTTOBEIKVUETAI OTO 5.9 TNG
“TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC 1} CLC/TS 62081”.

augnuévo Kivduvo

A YMNOAEINMOMENOI KINAYNOI

- To TPOOWTTIKG TTOU AOXOAEITAI PE TNV KATEPYATia
mpEémel va gival KATAAANAa evnuepwpévo o6o0v
agopd Tn Jladikacgia OUYKOAANONG eKKEVwONg
OUNTTUKVWTWV  HPE aUTOV  Tov  €81Ik6  TUTTO
Hnxavnparog.

H trepioxn epyaciog TPETTel va aTrayopeUeTal O€ §Eva
daroua.

Mnv emTpémeETE O TEPIOCOOTEPEN dATOHA VA
gpydadovral oTo id10 pnxdvnua.

AKATAAAHAH XPHZH: eivair emikivduvn n xpnion
TOU GUYKOAANTIKOU MNXOVAHOTOG YIO OTTOIAdATIOTE
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epyoaoia SIAQOPETIKA ATTd TNV TTPORAETTOHEVN.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NMerPIrPA®H

KivnTA eykat@oTaon yia GUyKOAANON TTEipWV PE EKKEVWON
TIUKVWTWY Kal EPTTUPEUPA aIXPAG avAPAEENG. e autd TO
eyXeIpidio yivetal avapopd o€ duo TUTTOUG €yKATAOTOONG,
QavAAOYQ PE TNV OVOUAOCTIKF) XWPENTIKOTNTA TWV TTUKVWTWV:
66mF ka1 19.5mF (BAéme Trivaka oToixeiwv). H pnxavn
OxeBIGOTNKE KAl KATAOKEUGOTNKE yia Tn OUYKOAANGN
TEipwy O18APOU Kal pn, OE PN KOTEPYOOUEVEG Kal Hn
o&eIdwpEveS eTIQAveleg atmd XAAuBa, inox, opeiXaAko Kal
€101K& aAoupIviou OTIG E1I0IKEG KATEPYATTEG TWV AUAGWHATWY
KOI O€ TOMEIG PE TTAPOUOIEG KATEPYATIEG.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA:

cm)\oyn mong @OPTIONG TWV TTUKVWTWY, dnAadh Tng
TAONG TTOVTAPIoUATOG.

€Aeyxog péow AYXNIAZ Twv AEITOUPYIWV TNG MNXAVAS
(Trapoucia Tdong, BEpUOCTATIKA TTPOCTACIA, GUVAYEPHOG
SCR, ouvayepudg TTUKVWTWY, KAAR NAEKTPIKR €TTaQR
KUKAWPOTOG OUYKOAANGNG).

Mévo vyia povrédo 66mF, Taxutrpifeg yia KaAWdIa
OUYKOAANONG.

Mévo vyia poviédo 66mF, autdépatn ahAayr) Tadong
115/230V.

H pnxavl mpooapudlel autéuarta T Aeitoupyia TnG
oTnv Tdon SIKTUOU avaAdywg e Tn oUvOeon o€ SikTUO
Tpogodoaiag 115V A 230V.

ITANTAPNT EEAPTHMATA

- Thotoh pe ouvdeon DINSE yia poviého 66mF, oTto
povTéAo 19.5mF 1o TOTOA GUVOEETAI POVIMA GTN PNXAVH.
(To moTéMl xpnoiyotroieital 0g OAeG TIG DIAdIKATIESG
OUYKOAANONG).

- Baoiké Kit avTaAAGKTIKWV TTOU  CUPTTEPIAAUBAVEL:
NAEKTPOBI0 TrEipwy M4, KA€Idi puBuIong nAekTpodiwy,
OaKTUAIO Pe Kopwva M4, aixpdAwToug M4.

E=APTHMATA KATA ZHTHzH

- Alupull System Automotive.

Kit Aluspotter Plus: efaywyéag Kap@iwv Kol KaoéAa
£EopTNUATWY.

MNa dAAa e€apTApaTa KAVETE avapopd GTOV EVNUEPWUEVO
KaTéAoyo.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

Ta kUpia OTOIKEIQ TTOU OXETICOVTAI PE Tn XPRAON Kal TIg

aTrod00EIG TOU CUCTAPATOG OUYKOAANONG ouvowilovTal

OTOV TTiVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAoubn évvoia:
Eik. A

1- EYPQIMAIKOZX kavoviopog avagopdg yia TNV ac@aeia

KQI TNV KOTAOKEUH TWV INXAVNUATWY YIo GUYKOAANON

TOE0U.

ZUUBoA0 S @ Odeixvel 6T pmopolv va  ekTEAoUVTAl

EVEPYEIEG OUYKOAANONG o€ TrePIBAAAOV pe augnuévo

Kivduvo nAektpoTAngiag (T1.X. KOVTa 0O€ peyBAeg

HETAANIKEG HACEG).

>0pBoAo TNG ypauung Tpopodoaiag.

>0pBoAo TTpoBAeTTOpEVNG dIadIKATIOG CUYKOAANDNG.

Anoéooalg TOU KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- U, : TGon ev Kevw (KUKAwPa GUYKOAANONG avOIKTO).

-c® T|pr'] OUVOAIKAG IKOVOTNTAG UNXAVAPATOG.

- N° @ péyiotog apiBuog TOVIWV avd AETTO TTOU
UTTOpPOUV Va eKTEAEGTOUV.

XopakTnPIOTIKA OTOIKEID TNG YPAMUAG TPOPOdOTiag:

- U, evahlhaoodpevn  TG0N  TPOPOdOCiag  TOu
pNXavAPOTOG (aTTodeKTd OpIa +15%):

- |, max : péyioto pedupa TTOU ATTOPPOPATal ATIO TN
VPGPHH

ApIBUOG UNTPWOU KATAOKEURG. TauTOTNTA UNXAVAPOTOG

(ammapaitnto  yia  TEXVIK oupTrapdoTacn, {ATnon

AvTAAAGKTIKWY, avadATnon TTPoEAEUTNG TTPOIOVTOG).

8- ZUPBOAO EOWTEPIKAG KATATKEUAG TOU PNYXAVANATOG.

9- ZUpPBola ava@epOpeva 0€ KAVOVEG QOPAAEIQG.

Znueiwon: To ava@epOueVo TTaPAEdEIyua TNG TAPTTEAAG Eival

EVOEIKTIKO TNG ONUACIAG TWV CUUPBOAWY KaI TwV Wn@Eiwv.

2-

4-
5-

7-



O1 aKpIBEIG TINEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU UNXAVANOTOG
aTnNV Katoxr oag TPETTEl va eEAyovTal KaTeuBeiav até Tnv
TEXVIKA TTIVOKIda TOU idIoU TOU PNXAVANATOG.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYZIKEYH ZYTKOAAHZHEZ: BAéme TaptréAa 1 (TAMI. 1).
To BAPOG TOU PNXAVIAHATOG OVAYPAPETAI OTNV TAUTTEAA
1 (TAMM. 1).

4. MEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTIKOY MHXANHMATOZX
(Eix. B)

ZYZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

1- Z0vdeon ouvdéopou TIAAKTPOU TTIGTOAIOU  (M6vo
JovTéAo 66mF).

Motevoiduetpo  pUBHIONG NG  TAONG  QOPTIONG
OUPTTUKVWTWY dNAABHA EVEPYEIOG TTOVTAPIOPATOG.
Auxvia évoeigng "KaAng eTaeng”

[Mpog 10 OKOTTIO ATTOPUYNG CUVBNKWYV KIVOUVOU Yia TO
XEIPIOTH, N PnxXavr) eTaAnBelel TNV KATaAANAGTNTA TOU
NAEKTPIKOU KUKAWWATOG TrovTapioparog. Moévo otnv
TIEPITITWON TTOU N OUVOETN QVTIOTOON TOU AVWTEPW
KUKAWUOTOG €ival ETTAPKWG XaunAR (Ouvenkeg "kaAng
€TTAPNG”), PE eTTakOAouBn €voeign TG Auyviag 3 TTou
avaBel, oag SiveTal N oOUYKOTABEDN VA TTOVTAPETE.

H Auxvia 1ou avaBoofriver deixvel 0TI n pnxavr dev
€ival akOPa TOIMN YIa TO TTOVTAPIOHA (MOVO YIa HOVTEAO
19.5mF).

Auyvia BeppooTaTikig TTpooTaaciag, ouvayeppog SCR,
OUVAYEPHOG CUMPTTUKVWTWV:

To poéviyo dvaupa Tng Auyviag deixvel To PTTAOKAPIOHA
NG TOVTaG Adyw UTTEPBEPUAvVONG.

H Ttpootacia yia umepBépuavon  arrokabioTaTal
autépata: Otav kateRei n Beppokpacia n  Auyvia
oBRAvel

2-
3-

A Av n kiTpivn Auxvia dev oBrvel yéoa og 10
AeTrTd, oBNOTE TN UnXavni Kal oUPBOUAEUTEITE éval
egouaiodornuevo oépPig! Mnv kdvere Trapeppaceig
OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVNAG.

To Gvappa Katd dIakeKoUUEVO TPATTO deiX Vel pia BAGRN
o1o SCR 110U €Aéyxel TNV ekkEvwaon 1 pia BAGRN oToug
OUPTTUKVWTEG  (OUPPBOUAeuTEiTE  €§OUCIOdOTNUEVO
aépPIg!).

5- Auyvia orjpavong Trapouaciag Taong 8IKTUOU.

5. ETKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEX
ErFKATAZTAZHX KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
ME TO MHXANHMA ZYIFKOAAHZIHZ AMOAYTQX
ZBHZITO KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO
KAI NENEIPAMENO NPOZQMIKO.

TOMOG®ETHZH MHXANHMATOX

EvToTmioTe Tov T6TTO TOTTOBETNONG TOU WNXAVIAPOTOG WOTE
Va PNV UTTApYouUV EPTTOdIO O€ OXEOT HE TO AVOIYUA EI00D0U
Kol €§600U Tou aépa Wwugng. BePaiwBeite Tautdxpova 6T
Oev avapPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI,
uypaaia KATT.

Alatnpeite TOUuAdyioTov 250mm eAelBepou Xwpou yUupw
atré To PnXavnua.

MPOZOXH! TomoBeTOTE TO MNXAVNHO OF
opidovTio emimedo KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOG
T0 BAPOG WOTE va gutrodifovral n avVATPOT TOUu K
EMIKUVOUVEG UETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH £TO AIKTYO
MNposeidotroinoeig

- Mpiv  exTeAéoeTe  OTTOIABATIOTE  NAEKTPIKF OUVOEDN,
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BeBaiwBeite OTI TO OTOIKEIO TTOU Avaypa@ovTal OTHV
TEXVIKA TTIVaKida avTioTolyoUv oTnV Taon Kal ouyxvoTtnTa
TOU BIKTUOU TTOU dIaTiBEVTAI GTOV TATTO EYKATAOTACNG.
To OUYKOAMNTIKO  pnydvnua TIPETTEl va  OUVOEDE]
QATTOKAEIOTIKA O€ éva gUOTNHA TPOPOdOTIaG HE YEIWHEVO
aywyo oudETepou.

H ouykoAANTIKA pnxavn epIAauBAveTal oTIg aTTaITACEIG
Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-2.

PeupaTtoARTITNG KO TTpidal

To OUYKOAMNTIKG pnxavnua €@odIadeTal otV opxn HE
KOAWBIO TPOPODOTIaG UE KAVOVIKOTIOINUEVO PEUPATOANTITH
(2P + T) 16A/250V.

Mrropei €101 va ouvdeBei oe Tpifa BIKTUOU PE AOPAAEIES
TASNG 1 autépaTo BIaKATITN. To €IBIKO TEPUATIKG YEIWONG
TpPéTTel va ouvdeBei oTov aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpaoivo)
™G Ypapung Tpogodoaoiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel
TIG TINEG OE ampere TwV KOBUOTEPNUEVWY ACPOAEIDV
oeipdg  Tou  oupPBouAelovial  BACEl  TOU  PEYIOTOU
OVOMOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPEXETAl OTTO TO UNYAVNHa
KQI TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOYOod0aiag.

AMAayn Tdong (Movo yia povtéAo 66mF)
MpayparoTrolgital g€ aUTOPATO TPOTIO ATTOKAEIOTIKA PETAEU
115V ka1 230V, avdhoya pe TNV UTTAPXOUCA YPAPWT.

A MPOZOXH! H upn T1Apnon Twv TaPATTAVW
KaOVOVWV KaBIoOTd avaTToTEAACMATIKO TO oUCTNHA
ao@aAeiag TTou TTPORAETTETAI QTTO TOV KATOOKEUOOTH
(xatnyopia 1) pe emak6AouBoug cofapoug KiIvEUvoug
yia dtopa (T.X. NAeKTPOTTANngia) Kal avTikeipeva (Tr.X.
TTUpKayId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ YT KOAAHZHZ

A NMPOZOXH!MPINEKTEAEZETETIZAKOAOYOEZ

ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI TO XZYITKOAAHTIKO

MHXANHMA EINAI ZBHZTO KAI AOZYNAEAEMENO

AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MNIN. 1) avogpépelr TIG TIMEG TIOU

oupfBoulglovTal yia Ta KoAwdia ouykOAAnong (o€

mm2) BAoel TOU HEYIOTOU PEUMATOG TTOU TTOPEXETAI OTTO

TO pnXAavnua.

Z0vdeon TIoToAIoU OuykOAAnong kol KaAwdiou

eAéyxou (Movo yia povTéAo 66mF - Eik. C)

- ZuvdéoTe 10 @Ig DINSE otnv €181k mrpida.

- Eiodyete 1o oUvdeopo Tou kaAwdiou EAEyXOU OTNV EIBIKN
mpida.

Z0vdeon KaAwdiou EMOTPOPNG peUpATOG
ouyk6AAnong.
ZuvdéoTe  TO KOAWDIO  EMOTPOPRG TOU  PEUPATOG

OUYKOAANONG OTO KOUMATI TTPOG OUYKOAANGOn 6co TO
duvaToév TTIo KOVTA OTO GnuEio oUvOEDNG.

ZUoTAOEIG:

- MepioTpéwTe péEXPl TO BABOG TOUG CUVOECHOUG TWV
KoAwSdiwv GUYKOAANONG OTIG TAXUTTPICES (av UTTEPXOUV),
woTe va £ao@alioeTe TNV TEAEIO NAEKTPIKA €TTAQPN. Z€
avTifeTn TEPITTTWON Ba TTPOKANBEI N UTTEPBEPPAVON TwV
idlwv Twv ouvdEéopwv pe eTakdAoudbn ypriyopn @Bopd
TOUG Kal ATTWAEIQ OTTOTEAEOUATIKOTNTAG.

ATTOQeUYETE VA XPNOIPOTIOIEITE HETAAAIKEG EYKATAOTAOEIG
Tou Oev AVAKOUV OTO KOMUATI KOTEPyAOiag, O€
QVTIKATAOTACN TOU KAAWDIOU ETMICTPOPAG TOU PEUPATOG
ouykOAAnong. Auté Ba ptropolae va gival eTTIKivOUVo yia
TNV a0PAAEIQ KAl VO BWAOEI AVIKAVOTTOINTIKA OTTOTEAEOUATA
aTn ouykOAAnaon.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
MPOKATAPKTIKEG EVEPYEIEG

Mpiv ekTeEAéOETE OTTOIABATIOTE EVEPYEIQ TTOVTAPIOPATOG,
€ival avaykaieg pia ogipd atrd €TaAnBeUoEIg Kal pubpicEIg



TIOU TIPETTEl VO eKTEAEOTOUV pe YeVIKO OIOKOTITN o€ Béon
"o

EAEyETE OTI N NAEKTPIKA OUVOEDN €KTEAEOTNKE OWOTA
oUPQWVA WE TIG TTPONYOUUEVEG 0BNYIEG.
H ouykoAANTIK} cuokeur) Oev TTPETTEl va avapeTal Kal
oBAvETaI ETTAVNAEINPEVA YIATI N ATTWAEIQ TNG EVEPYEING
TIOU  TTEPIEXETOI  OTOUG OCUMTTUKVWTEG  MTTOPE  va
TIPOKaAETEl BepuoTNTa KAl BAGBEG.
MpoeToipaaia Tou TOTOAIOU.

Eik. D

1-
2-

A@ou emAEEaTe TOV QX PGAWTO (1) TTPOG GUYKOAANCT 600V
agopd TUTTO, JIAPETPO, HAKOG Kal UAIKG, XPNOIUOTIOINOTE
Kal puBuiote TV €dIkR Bdon (2) av@loya pe TNV
avriaTtoixn 81aueTpo. MNa TN owaoTh ToTToBETNON BAETTETE
eikova D (e1d1kr Bdaon 2).

ToTToBETATTE TOV AIXUGAWTO TTOU TTPETTEI VA CUYKOAANOETE
WoTe va gival KaAG opaliopévog. PuBuioTe Tnv TTpoegoxn
katd 0,8x1,2mm pe 1n Bida (3) kar pTTAOKAPETE TO
Tragiuad (4).

TotroBetAOTE TNV €181KA BACN (2) OTO TOOK TOU TMIGTOAIOU,
TIATAOTE PHEXPI VA OKOUPTIAOEI 0TO BABOG Kal UTTAOKGPETE
TO TTAgIPad!.

APXHAEITOYPIIAZ THZ ZYTKOAAHZIHZ AIXMAAQTQN
ME AKIAA ANA®AE=ZHE (Eik. E):
Ta cuotipata ouykOAANong Aeitoupyolv Me eEQIPETIKA
Taxeio EKKEVWON (2-3 mS) PIag PTTATAPIWG TTUKVWTWY TTOU
ETTITPETTEI TN OUYKOAANON Treipwv diapéTpou @ 3 mm éwg &
8 mm avdaAoya PE ToV TO HOVTEAO TTOU XPNOIUOTIOIEITAl.
AuTH n TEXVoAoyia ETTITPETTEI VA OUYKOAAATETE AIXEAWTOUG
oe KOBapEG emMQAveIEG OANG OXI OGEIBWMEVEG, ETTIQAVEIG
pyaAakoU  xdAuBa, yaABaviopévou  xGAuBa,  xGAuBa
inox,aAoupiviou, opeixdAkou.
H taxutnta tng diadikagiag dev aAAOIWVEI TIG ETTIQAVEIEG
oTnV avtifeTn oe oxéon pe TN OUYKOAANOn oyn, dnAadn
ME  BEPVIKWHEVEG  ETTIPAVEIEG, TTPOPREPVIKWHEVEG,  HE
TTAaoTIKOTTOINGN KOl €Tyeudapyupnon. H ouykdAAnon
dev eival duvary oe okAnpupévo XaAuBa, ogeidwpévo A
Bepvikwpévo PETaAAo.
O aixudAwtog ToTroBeTeiTOl OTNV  €10IKr Aafida agou
pubuioete TO €AaTAPIO TTPOPOPTIONG MECW Tng Ridag
TTou BpiokeTal Tiow ammé 1o MOTOA (BAéTTe @don 1) kal
TOTTOBETEITAI YE TNV AVAPAEEN KaTEUBEiQV OTNV ETTIPAVEIQ
TOU €AdOPATOG TIPOG OUYKOAANON (BAéme @don 2).
Mpoooxn: diatnpraTe To TOTOAI KABETO O€ OXECN HPE TO
¢Aaopa TTpog ouykOAAnan.
MéoTe 1O TOTON TTAVW OTO PETAAAO PEXPI TTOU Ta TECOEPT
TITEPA TOU OTNPIYMOTOG TIAVW OTN KEQAAT TOu TTIOTOAIOU
BpiokovTal eVTEAWG O€ ETTAQPH UE TO UAIKO, O XEIPIGUOG OTAPT
kaBopiel TNV apxr Tou PeUUATOG TTOU ATUICEI TO EUTTUPEUNA
avAPAEENG Kal TO NAEKTPIKG TOEo diadidetal o€ OAn Tnv
€TPAavela Tou aiXddAwTou (pdaon 3) TTou TTpowdeiTal TTavw
oTn PETAAAIKR ETTIQAVEID.
Mpoooxn: MHN aokeite umepBoAikry Trieon Tdavw oTO
oTAPIYHA.
To Tnyuévo PETOANO  OTEPEWVEI  GUYKOAAWVTOG  TOV
aIxpaAwTo (pdon 4). H egaywyr Tou MOTOAIOU TTPETTEN VO
ival amoAUTwG EUBUYPAPMIOHEVN PE TO OTHPIYHO WOTE VA
unv Trapapop@uwvetal N AaBida kal va gyyudTal n HJakpd
010 XPOVO dIAPKEIA TNG (Pdon 5 + EIk.F).

Eik. F

AOKIMEZ ZYTKOAAHZIHZ AIXMAAQTQN

Mpiv apxioeTe TNV TTapaywyr| €ival aTTapaitnTo Vo KAVETE

oplopéveg OOKIPEG OUYKOAANONG yia va KaBopioeTe Tn

owaoTh pUBMIoN TNG YEVVATPIAG Kal TNV KATdAANAn Triean

OTO TNIOTOAI E TOV aKOAOUBO TPOTTO:

- €10dyeTe TOV €TTIAEYPEVO alXuGAwTOo oTnv €101k Bdon (2)
(apoU TTpoNyoupévVWG PUBUIOTNKE OTTWG TTEPIYPAPETAI
otnv Eik. D)

- EVEPYOTTOINOTE TN YEVVATPIA HECW TOU QWTEIVOU dIAKOTITN
|

- forroOcTrche T0 éAaopa pE TIG iBIEG AKPIBWG OUVORKES TOU
£pyou TTou Ba eKTEAETETE OTTWG TTAXOG, TTEPIOXT) OUVOEDNG
OWHOTOG, BIOOTACEIG KOMMATIOU. TTOIOTNTA UAIKOU, MidoTe
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TO TOTOAI KOl TTIECTE TO OTO €AAOpa €AEyxovTag OTI O
agovag eival KABETOG TTPOG TNV ETTIPAVEIQ.
- n AaBida owyarog ToTTOBETEITAI 600 TO dUVATOV TTIO
KOVT& 0TO onueio ouyKOAANONG.
- ekTENEOTE PEPIKEG OUYKOAAROEIG puBpifoviag Taon Kal
TTiEan MEXPI VO ETTITUYXAVETE TEAEIEG GUYKOAANOEIG.
Inueiwon (povo vyia poviédo 66mF): O1 aixydAwrtol
peyaAUTepwy  dlaoTdoswv (M5, M6) amaitolv, yia
OwaoTO TTOVTAPIONA, UWNAEG TTIECEIG, KATA OUVETTEIQ €ival
aTmapaitnTo 10 éAaoHa TToU Ba TTOVTAPETE VA £XEl KATAAANAQ
MNXOVIKG  XOPOKTNPIOTIKA.  XTOV  TOPEA  OUVEPYEIWV
QUTOKIVATWY, yia TOV Trapatavw AOYo, OTToQeUYETE va
XPNOIPOTIOIEITE aIXuGAwTOUG M5, M6.
Mpiv TTepdoeTe OTO €TTOUEVO aNUEio, TIPETTEI VA EEAYETE TO
THOTOAI KOl VO TOTTOBETACETE TO VEO QIXUAAWTO OTNV €IBIKNA
uTTod0X1.
H efaywyn Tou ToTOAIOU TIpETTEl va gival OTTOAUTWG
eUBUYpPOPMIOPEVN  PE  TO  OTAPIYHO  WOTE VA PNV
TTapapop@uwveTal n Aafida.

ZYTKOAAHZIMOTHTA XAPAKTHPIZTIKQN
ZYNAYAZMQN AIXMAAQTOY KAI BAZIKOY METAAAOY
ZYTKOAAHZHZ ME EKKENQZH ZYMOYKNQTQN.

Eivar onpavtiké va peAetdre pe 181aitepn TPOCOXH TNV
avToxA Kal TNV TTapauop@waon oTo onueio ouykOAAnong
peTagU auxpGAwTOU Kal BacikoU HETAAAOU. ZTNV TIEPITITWON
TOU XGAUBa TTPETTEI VA TTPOCECETE IBIAITEPA TNV EUBPACTOTNTA
ammé okArjpuvon. To UAIKO Kal n avToxn Tou aiXpaAwTou
€xouv TreEpIopIoPEVN avBekTikdTNTa. O dAvBpakag TTou
TIEPIEXETAI OTOUG aiXdAAwToUG atrd XAAuBa TTPETTel va
eival £0,2% (avaAuon Triypatog). H ouykoAAnGIpoTnTa TV
S10OpWVY UNIKWV Kal Ol ETTITPETTTOI OUVOUAOHOI PETALU
aixMEAwTOU Kal BacIKWV PETAANwWV TTEPIypA@OvVTal OTOV
Miv. 2.

Mpoooxn. H em@dveia Tou Bacikou peTAAAOU TTPETTEI va
gival kaBapr). ZTpwpata atmd Bagr, OKoupId, UTTOAEiupaTa
UAIKOU, AiTToG  Kail  €TMKOAUWEIG  PETAAAWV  TTOU  Bev
ouykoAAoUvVTal TTPETTEl va agaipeBolv atmd TV TTEPIOYT
OUYKOAANGNG. AUTS TTPETTEI Va YiveTal Je KAaTAAANAa péoa.
Ta Baoikd PETAAAG PE OTPWHATA UTTOAEIMPATWY UAIKOU Kal
OKOUPIAG TTPETTEN va gival atroAUTWG KaBapd.

2mv Eik. | (pUBuion evépyeiag Kai TTiegn TTOVIOPIioUATOG)
ava@EéPOVTal Ol TINEG TwV TACEWV POPTIONG TNG IKAVOTNTAG
(puBMICOuEVNG PECW TTOTEVOOUETPOU) Kal TNG TTiEGNG TOU
eAatnpiou TTPOPOPTIONG, OE GUVAPTNON HE TOV AIXPAAWTO
TTpog TrovTapiopa (M3, M4, M5, M6, kap@id faston)
2npeiwaon: yia Ta a1dnpouxa TTPOoIdVTa, EAATTWOTE TIG TIUEG
evépyelag Tng TapTréAag kata 20-30%.

ATEAEIEZ KAl AIOPOQTIKEX ENEPFEIEX TIA TH
IYFTKOAAHIH TQON AIXMAAQTQON EKKENQIHZ
ZYMNOYKNQTQN (EIK. H).

Mo va aglohoynoere TNV ToIOTNTA TNG  €KTEAOUPEVNG
OUYKOAANONG  avagépovtal oTn €kéva ol  dIdPopeg
TIOPOOTACEIG TWV OUVATWYV OTEAEIWV KAl Ol OXETIKEG
Ol0pBwTIKEG eVEPYEIEG OTN dladikaoia oUykOAANCNG.

XPHZH TOY MIZTOAIOY I

MPOZOXH!

- Na va OTEPEWOETE I va QaTTOCUVAPUOAOYNOETE Ta
€CAPTAMATA TOU TOOK TTIGTOAIOU XPNOIMOTIOINGTE éva
0oT0BEPO ECAYWVIKO KAEID.

e TIEPITITWON E€VEPYEIQG OE TIOPTEG I KOAUPPATO
KIVNTAPWY OUVOEOTE UTTOXPEWTIKA TO OWMa (Yeiwaon)
o€ autd Ta PEPN WOTE VO EPTTODICETE TO TTEPACUA TOU
PEUPATOG OTTO TOUG MEVTEOEDEG, I TTAVIWG KOVTA OThV
TIEPIOXA TTOVTAPIOPOTOG (MEYAAEG DIOOPONEG PEUPATOG
€AATTWVOUV TNV aTTGd00N TOU TTOVTOU).

ZYNAEZH TOY KAAQAIOY ZQOMATOZ
- ATTOyupvVWOTE TO EAACPa GO TO BUVATOV TTIO KOVTA OTO
onueio epyaaiag, ouvdéaTe Tnv €18IKA AaBida owPaToG.



Movrdpiopa yia oTeEIPWTOUg AIXMAAWTOUG
(POS.6,EIk.G), Agia oTnpiyuara (POS.5, Eik.G), kap@id
(POS.4, Eik.G), Baon-faston (POS.7, Eik.G).

E@odidoTte 10 mMOTON pe Tnv €8Ik Bdon aiXHOAWTWY,
TOTTOBETAOTE TO OTOIXEIO TTPOG TTOVTAPICHA KAl OKOUUTIAOTE
TO 0TO éAacpa aTo emOUPNTO onueio. PuBuioTe KATAAANAN
eVEPYEIQ KOl TTiEOn OTO TMOTOMI Kal TECTE TO TTARKTPO
TTOoTOAIOU.

Xpnon Tou e§aywyéa (Optional) (POS.1, Eik. G)
Fardwpa kai EA§n podéAeg

AuTh n Aeitoupyia eKTEAEITOI TOTTOBETWVTAG Kal o@aAifovTag
10 T00K (POS.3, EIk. G) 0TOV £§ayWYEQ KAI EVEPYWVTAG OTN
podéAa (POS.8 Eik. G) Trou TrponyoUpévwg BIdWoaTe 0To
OTTEIPWTO AIMAAWTO KOl apXioTe TNV €Agn OTO oWua Tou
nAekTpodiou (POS.1, Eik. G).

Fardwpa kar EAEn Kap@iwv

AuTh n Aeitopuyia eKTEAEITOI TOTTOBETWVTAG Kal G@aAifovTag
10 T00K (POS.2, EIk. G) 010 owpa Tou ggaywyéa (POS.1,
Eik. G). Kavte 10 100K VO eloxwproel (POS.4, Eik. G)
TPABWVTAG TO TOOK TTPOG TO GPUPI. 2TO TEAOG TNG EIGAYWYNG
a@ACTE TO TOOK KaI apxioTe TNV EAEN. Z10 TEAOG TPARAETE TO
TOOK TTPOG TO OQUPI yIa Va BYAAETE TO KAPPI.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOXZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ
ENEPIEIEZ ZYNTHPHZIHZ, BEBAIQOEITE OTI TO
ZYTKOAAHTIKO MHXANHMA EINAI ZBHZMENO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHX MMOPOYN NA
EKTEAOYNTAI AMO TO XEIPIZTH.

EAéyETe TO KOAWSIO BIKTUOU KaI Ta KAAWDIA oUYKOAANONG.
AuTa TTPETTEl va gival HOVWHEVA Kal O€ TEAEIEG OUVONRKEG
ME TTPOCOYX OTA OnUEia TTOU u@ioTavTal KAPWEIG: KOVTA
OTOUG OKPODBEKTEG OUVOEDNG, OTN AaBida CWUATOG KAl OTNV
€i0000 TOU TTIOTOAIOU.

AlatnpAoTe KaBapod Kal KAAG oPaAiouEvo To OUVOEGHO TOU
peUPaATog oUYKOAANONG oTIG TTPideg dinse (av UTTAPXE! -
BAémre EIk.C).

H AaBida yia Tn ouvdeon pe 10 BacIkO PETAANO TTPETTEI VO
KAVEI KOA €TTAQr, Y€ QUTOV ToV TPATTO Ba aTToPeUyovTal:

- Béppavon

- OTifeg

- QVIOOOPOTIH) KUKAOYOpPIa PEUPATOG

- BAGBeg oTO  €€GpTnUa OTTOU  GuyKOAAoUvTal  Ta
oTnpiypara

- OUYKOAAAoEIG peTaBaAAdpEvNg TTOIOTNTAG.

Eptrodicete TV €ic0d0 akabapoiwyv, okOVNG KAl PIVICPATWY
JECQ OTN GUYKOAANTIKF) GUOKEUN).

E¢ao@aAiCeTe TAvTa TNV KUKAOYOpia Tou agpa Wwugng.
BeBiowBeite 611 0 avepioThpag (av UTTAPXE!) AEITOUPYEi
KAVOVIKG.

EtraAnBelete 6T o1 BAoEIG aiXHAAWTWY OPAAI(OUV KOAA
oTnpiypata, kapeid A faston pye 6Aa Ta eAatrpia eTTaQAG.
To Took AaBidwv Trpérel va oAioBaivel EAeUBepO KaTd OAn
T dladpopr], Xwpig peTaBoAég eaitiag TPIBAG R {évwv
CWHATWV.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ YNTHPHZHZ NPEMEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMNO NPOZQMIKO
EIAIKEYMENO H MEMNEIPAMENO ZTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA .

A MPOXOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ
TOY MHXANHMATOZ KAI ENEMBETE £TO EZQTEPIKO
TOY, BEBAIQOEITE OTI IKANOIOIOYNTAI Ol
AKOAOYGEZ ZYNOHKEZ:

- 31aKOTITNG UnXavig og Béon ”0”;

- auTOpOTOG JIOKOTTNG Ypauung ot Béon ”0O” kai
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akivnTomroinpévog He KAeldi 1, o TepITTWON
atroudiag KAeIB100, eTakoAoubn atmmoouvdeon Twv
TEPHATIKWY TOU KaAwdiou Tpopodoaiag

Oedopévng TNG TIOPOUCIAG TWV CUMTTUKVWTWYV,
n OuvTAPNON TIPETEl va EKTEAEITAI ME YEVVATPIA
oBnoTn ard TouldyioTov 5 AeTTTd.

Evdexopevol EAeyxol HE NAEKTPIKN TAOT) OTO ECWTEPIKO
TOU UNXAVAMATOG MTTOPOUV Vo TTPoKaAéoouv coflapn
nAekTpotrAndia amméd dueon €ma@n ME pépn UTTO TAON
Kal/f TpaUpaTa OQPEIAOPEVN O AUEDT ETTAPN PE Opyava
o€ Kivnon.

Mep10dikd kal OTTWAONTIOTE PE QUXVOTNTA OE GUVAPTNON
ME TN XPAON Kal TNV TTOGOTNTA OKOVNG TOU TTEPIRAAAOVTOG,
QAVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU UNXAVAPATOG Kal AQaIPEDTE
TN OKOVN TIOU OUYKEVTPWVETAI OTO METAGXNUOTIOTH,
avtiotaon kal avopBwTr) pe &npd TIETECUEVO aépa
(péxpr 10bar).

Atro@eUyeTe va KaTeuBUVETE TOV TTETTIECPEVO AEPA OTIG
NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KabapioTe Teg pe pia TTOAU
ataAr Bouptaa r KATGAANAQ SIGAUTIKA.

- Me Vv eukaipia eAEyXETE OTI Ol NAEKTPIKEG TUVOEDEIG €ival
o@aANIopEVES Kal Ta KapTTAapioparta dev TTapouaidldouv
BAGBeg oTn pévwaon.

270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §AVATOTIOBETAOTE
TIG TTAGKEG TOU PNXAVAUATOG WEXPI TO TépUa TIG Bideg
OTEPEWONG.

ATTO@EUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTTAG UE
QavoIXTO punXavnua.

8. ANAZHTHXH BAABHZ

~TO ENAEXOMENO ANIKANOTMOIHTIKHZ AEITOYPTIAZ

KAI MPIN KANETE ENAN MIO ZYZTHMATIKO EAEMXO

H TMPIN AMEYOYNOHTE XE AIKO MAZ KENTPO

E=YMHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- Me yeviké d10KOTTIN pnxavng oBnoTo n Tpdcivn

Auxvia e€ival avappévn. Ze avTiBetn TEPITTTWON TO

eAdTTWUA BPioKETAl OTN Ypauur Tpo@odoaoiag (kaAwdia,

Tpida Kal @QIG, ao@AAEieg, UTTEPBOAIKA TITWon TEONG,

QAOPAAEIEG PNXAVAG KATT.).

Aev €xouv evepyoTroinBei ol BepUIKEG TTPOOTATIES (KiTPIVN

Auyvia TTévta avappévn).

Agv €xouv evepyoTToinBei ol TTPOOTACIEG TOU PNYXAVANATOG

(kiTpivn Auxvia avaBooBnvopevn).

BeBaiwBeite 611 TnpAcATE T OXEON OVOWOOTIKAG

OiIGMeyng. e TepimTwon  Tapéufaong  TnG

OEPUOCTATIKAG TTPOOTACIOG TTEPIUEVETE VO KPUWOEI

PUOIOAOYIKG N OUCKEUN, EAEYETE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

QAVEPIOTAPA.

EAéyEte OmI Oev umdpyel BpaxukUkAwpa oTnv £§odo

TOU PNXAVAPOTOG GUYKOAANGNG: O auTr TNV TTEPITITWON

TIPOBEITE OTOV ATTOKAEIOPO TOU ATTPOOTITOU.

O1 ouVd£OEIG TOU KUKAWPOTOG KOTTHG £XOUV Yivel CWOTd,

€10Ik& av n AaBida Tou kaAwdiou yeiwong gival TTPAypaTI

ouvOedePévn  OTO  KOMMATI KOl XWwPIG TIaPEPBOAN

MOVWTIKWY UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

- O mapdapetpol ouykOAAnong (téon @opTiong, €idog
aTnNPiyuaTog, TTEan TTou £QpapuoleTal 0To OTAPYIYA) dev
gival akatdAAnAol yia To €pyo UTTO eKTEAEDN.

L]



(RU)
PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA

BHUMAHMUE:

NEPEOQ TEM, KAK WCMOJNIb3OBATb MALLUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATDL PYKOBOACTBO
MNONb30BATENA!

CBAPOYHbIE AMMAPATbI PA3PAOOM
KOHOEHCATOPOB [ONnd CBAPKWM LWUNUINEK C
TOYEYHbIM MOMXUIOM, MPEOQYCMOTPEHHbIE
And NPOMbILUIIEHHOIO U NPO®ECCUOHAITIBHOIO
NCMOJNb30OBAHUA.

MpumeyaHue: B npuBedeHHOM panee TekcTe OGyaer
“cnonb3oBaH TEPMUH “CBapo4HbIN annapart”.

1.OBLAA BE3OMNACHOCTb 1151 CBAPKU PA3PAOOM
KOHOEHCATOPOB

Onepatop fgomxeH O6biITb XOpPOWO 3HakKoOM C
6e30nacHbIM UCMONbL30BaHMEM CBApO4YHOro annapara
M NPOMH(OPMMPOBAH O pPUCKaX, CBA3AHHbIX C
onepauusiMM CBapku paspsiAoM  KOHAEHCaTopOB,
C COOTBETCTBYWIUMMU Mepamu Ge3onacHoOCTU MU
aBapuiiHbIMU Npoueaypamu.

/N

U36eraTb NPAMbIX KOHTaKTOB C KOHTYPOM CBapkw;
XOonocToe HanpsikeHue, nogaBaemMoe reHepaTopom,
MOXET ObITb ONAcCHO B AaHHbIX YCNOBUSIX.
CoeauHeHve kabenen cBapku, onepauyuuM no
npoBepke M PeMOHTY AOMKHbI BbINOMHATLCA NpU
OTKITIOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CeTU MUTaHUsA
CBapoy4yHOM annapare.

BbIKNIOYNTL CBapOYHbLIA anmnapaT M OTCOeAUHUTb

ero OT CeTU MUTaHWUA nepea TeM, Kak 3aMeHSTb

M3HalWMBaeMble AeTanu nucTonera.

BbINOMHUTL 3NEKTPUYECKMIN MOHTaX B COOTBETCTBUMN

C NpeAyCMOTPEHHbLIMA HOpMamMu U npaBunamu

TeXHUKM 6e30MacHOCTH.

CBapoYHbIf annapat AoMmkeH 6bITb COeANHEH TONbKO

C CUCTEMOM NUTaHUA C HyNeBbiIM NPOBOAHUKOM

COeAMHEHHbIM C 3a3eMrneHueMm.

Y6eauTbcA, 4TO po3eTka MNUTaHUMA NPaBUINIbHO

coeiMHeHa C 3alyMTHbIM 3a3eMIIeHUeM.

He ucnonb3oBaTb CBapOYHbIi annapaTt BO BraXHbIX

WU MOKPbIX MOMELLEHUAX, UNU NOoA [OXAEM.

He wucnonb3oBatb kabenun ¢ noBpexaeHHON

nsonsiuMen Unu ¢ ocnabneHHbIMU COeaUHEHUSIMU.

3anpewaeTcs NPOHMUKaTb BHYTPb MaLUUHbI

(paspeluaercs TONnbKO ans BHeMNnaHoBoro

Texo6CcnyXuBaHuA), ecnu He GbINN YAOBNETBOPEHbI

crneayoLue ycrnoBus:

- nepeksnryvaTernb MalWHbI HAXOAUTCS B MONOXEHUMN
“Q«;

aBTOMaTU4YeCKUi nepekniovarenb NUHUK

HaxoA4UTCA BNo3vumm “O“ n3abnoknpoBaH KIo4oMm

WInu, B Crly4ae OTCYTCTBUS GIIOKUPOBKM C KITHOYOM,

nocneayoulee hmusnyeckoe oTcoeAUHEHUE KrneMm

kabens nNUTaHus;

-c y4yeTom Hanuuusa KOHZEeHCaTopOB,
Texo6cnyXuBaHue [OJDKHO MPOBOAWUTLCS MNocre
TOro, Kak reHepaTop 6bin BbIKNIOYEH MUHUMYM 3a
5 MUHYT o 3TOrO.

AN
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(MMHMManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTb theppumarHuTHble npeameTbl pAAOM
CO CBapO4HbIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosiHue d= 20 cm (PUC. L).

- O6opyaoBaHue knacca A:

Arotr CBapo4HbIi annapar ynoBneTeopsieT
TeXHUYEeCKOMY cTaHgapTy nspenus ans
VCMONb30BaHUA WCKNIOYUTENbHO B MPOMbILNIEHHON
cpefe BnpodeccmoHanbHbix Lensax. He rapantupyercs
COOTBETCTBME  TpeGOBaHWAM  3MEeKTPOMarHUTHOMN
COBMECTMMOCTU B ObITOBbIX MNOMELIEHUsIX U B
MOMeLLEeHUsIX, MPAMO COeAVNHEHHbIX C 3MeKTPOCeTbIo
HU3KOro HanpsXXeHus, noaatollei NUTaHne B ObITOBble
nomeLleHus.

A AOMONHUTENbHBLIE MEPLI NPEAOCTOPOXXHOCTHU
ONEPALIUN CBAPKMU:

- B nomMeLLeHUsax c
3NeKTpUYeCcKoro paspsaa;
B npunerarwowwmx npocTpaHcTBax;

B npucyTcTBUM BO3ropaembiX UNKN B3pbIBOOMNACHbIX
BeLLecTB;

OOJMKHbI npeaBapuTenbHO oueHuBaTbCA
”OTBEeTCTBEHHbIM 3KCMEPTOM” U BbINOMHATLCA B
nNpUCYTCTBUU APYrUX Nntogen, o6yYeHHbIX AeICTBUAM
B Criy4ae aBapuu.

OOIMKHbI Ucnonb30BaThbCs TeXHU4eckue
cpeacTBa 3awwMThbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9.
"TEXHUYECKOW CNELUDUKALMN IEC unum cLc/Ts
62081”.

OOMXKHA 6bITb 3anpeLleHa cBapka, Korga onepaTtop
HaxoAuUTCsl B NPUMNOAHATOM Hap 3eMriel NOMOoXeHUH,

MOBbIWEHHbIM PUCKOM

3a  WCKIMIOYEeHWEeM  crnyvyaeB  WUCMONb30BaHUA
nnatdopm 6e30nacHOCTH.
- HAMPAXEHWE MEXOY TWUCTONIETOM WUNKU

FOPENKOW: pa6oTas ¢ HeCKONbKAMM CBapOYHbLIMM
annapaTtaMmu Ha OoAHOW AeTanu UIKN Ha HEeCKONbKUX
COeAMHEHHbIX  Mexay coGoi  3neKTpuYecku
AeTansix, MOXeT reHepMpoBaTbLCA onacHas cymma
XONOCTbIX HaNPsHKeHUA MexAy ABYMS PasfiMyHbIMU

nucToneTamMm WNU ropenkamMu, C BeJIMYUHOM,
MoryLemn pocTuraTb OBOWHON [ONyCTUMON
npenenbHOW BeNUYUHbI.

Heo6xoaumo, 4TOObLI OMbLITHBLIA  KOOpAMHATOP

npoBen npu MoMolM NpUGOPOB u3MepeHue Ans
onpeneneHnsi OaHHOTO pUCKa U ANs NPUHATUSA
HeoOX0AMMbIX 3aLMUTHBLIX Mep, Kak ykaszaHo B 5.9 ”
TEXHUYECKOW CNELMUDUKALIUK IEC unmu CLCITS
62081”.

A OCTATOYHbIE PUCKU

MepcoHan, 3aHATbLIN B paboTe, AOMKEH ObITb 3HaKOM
c 6e3onacHbIM WCMONb30BaHUEM CBapO4HOro
annapata C pas3psaaoM  KOHAEHCaTopoB, AN
KOHKPETHOro TUMa MalluuHbI.

Pa6ouas 30Ha AonmkHa GbITb 3aKpbiTa ANs AocTyna
MOCTOPOHHUX NULL.

He paspelwaTtb HECKONbKUM NiOAsIM OQHOBPEMEHHO
paboTaTb Ha OQHOW MaLUUHe.

MCNOJIb3OBAHME HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHo
ucnonb3oBaHWe CBAapOYHOro annapara Ansa nwoboi
06paboTku, oTnnyatloLlencs oT NpesyCcMOTPEHHOM.

2. BBEAEHUWE U OBLLEEE ONMMUCAHUE

MepenpwxHas cBapo4Hasi KOHAEHCATOpHasi YCTaHOBKa,
nprMeHsiemMas AnsnpuBapuBaHUsLUTLIPEN, CBO3byxaeHneM
B TOYKE 3aXKuraHusi. B AaHHOM pykoBOACTBE OMMCHIBAOTCS
[Ba Tuna yCTaHOBKM, B 3aBWCKHMOCTU OT HOMMWHANbHON
eMKOCTU KoHAeHcaTopoB: 66 m® u 19.5 m® (cmoTpu
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Tabnuuky faHHbIX). O6opyaoBaHue Bbino CNPOeKTUPOBaHO
1N W3rOTOBMIEHO AN NpUBapUBaHUS XKEmesHbiX U He
XKenesHbIX WTblpei Ha HeobpaboTaHHbIE U HE OKUCNEHHbIE
cTarnbHble MOBEPXHOCTW, MOBEPXHOCTU U3 HepaBetoLleit
cTanu, naTyHu W, B OCOGEHHOCTW, MOBEPXHOCTU W3
arntoMUHUS, 4Nsi BbINOMHEHUST crieumarnbHbIX onepauui B
aBTOMacTepCKUX W AN NpUMeHeHus B Tex obnacTsix, rae
TpebytoTCa aHanormyHble BUabl 06paboTku.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKM:

- Bbibop HanpshKeHWsi - 3apsiia  KOHAEHCaTopoB,
HEPrUM KOHTAKTHOW CBapKM.

YnpaeneHne npu MOMOLLM CBETOAMOLOB (DYHKLUSIMU
obopynoBaHus  (HanuuvMe CceTW, TepmocTaTuyeckast
3awumrta, TpeBora SCR, TpeBora KOHOEHCATOPOB,
XOPOLLMIA SNIEKTPUYECKUIA KOHTAKT KOHTYPOB CBApPKMU).
Tonbko Ana mopenu 66 M®P, ObicTpble po3eTku Ans
kabenew cBapku.

Tonbko ansa mogenu 66 m®, aBToMaTU4eckoe N3MeHeHne
HanpsbkeHus 115/230 B.

O6opynoBaHne aBTOMATUYECKM adanTUpPYeT  CBOKO
paboTy K HanpsbKeHWtlo CceTu, B 3aBUCMMOCTM OT
coevHeHus ¢ cetbto nutanus 115 B unu 230 B.

CEPMMHbIE NMPUHAONEXHOCTU

MucTtonet ¢ coeamHeHnem DINSE ans mogenu 66 mOd;
y mogenn 19.5 m® nuctoner NOCTOSHHO COEAUHEH C
obopynoBaHuem. (MucToneT wucnonb3dyetcs npu BCeX
npouenypax cBapku).

Ba3oBbIi  KOMMNEKT pacxofHblX MNPUHAANEXHOCTEN,
BKMiovaowmin B cebsi: anekTpod €O wTbipsMu M4,
PErynMpoBOYHbIA KN4 ANsi 3NEeKTPOAOB, KOMbLO CO
BTYNkow M4, wnunbkn M4.

NPUHAONEXXHOCTU NO 3AKA3Y

- Alupull System Automotive (ABTOMOGWNbHas cuctema
Alupull).

- Komnnekt Aluspotter Plus: akcTpakTop Ansi reosgen u
AWK ANS NPUHAANEXHOCTEN.

- Opyrve  npuHagnexHocTu
OOHOBMEHHOM KaTarore.

3. TEXHWYECKUE OAHHbIE
OcHoOBHble [jaHHble, OTHOCSILLMECS K WCMONb30BaHWIO
M 3KCMnyaTauMoHHbIM  XapakTepucTukam  MaluuHbl
06006LleHbl Ha Tabnuuke C xapakTepucTukamu (3afgHast
naHersb) CO CrieAyoLmUM 3Ha4YeHEM:

Pu

mnn

crnegyetr  CMOTpeTb B

uc.

1- CnpasouHas EBPOMEVCKAS Hopma no 6e3onacHocTut

W MO U3roToBneHunio obopyaoBaHUs Ans  OyroBow

cBapku.

CumBon S : ykasblBaeT, YTO MOryT GbiTb BbIMOSHEHbI

onepauun CcBapky B MOMELUEHWU C MOBbILLEHHBIM

PWUCKOM  3MneKkTpuyeckoro  paspsiga  (Hanmpumep,

B HEnocpeacTBeHHOW  6rnu3ocTu GonbLmx

MeTannmMyecknx Macc).

CVMBOI NUHWN NUTaHUS.

CunMBON NpeaycMOTPEHHON NPOoLEaypbl CBaPKW.

JKcnnyaTaunoHHbIe XapakTePUCTVKN KOHTYpa CBapKu:

- U, : xomnoctoe HanpsbkeHne (OTKPbITbIA KOHTYP
csame)

- C : BenMunHa obLuelt MOLLHOCTM, YyCTaHOBIIEHHOW Ha
MalUuHe.

- N° : MaKkc. 4YuMcno BbINOSHAEMbIX B MUHYTY TOYek
CBapKu.

XapakTepucTvK1 NMUHUN NUTaHUS:

- U, : lNepemeHHOe HanpsikeHne nuTaHns MallnHbl
(p,onyCTMMble npegenbl 15 %).

- |, max : MakcymarnbHbIn TOK, NOrMOLWAaeMblii SIMHNEN.

CepVII/IHbIVI HOMEep MNpoW3BOACTBA. VlueHTm‘bMKau,m;l

MaluHbl (HeOBXOAMM [Nsi OKas3aHWs TEeXHUYECKOW

nomoLuu, npu 3akase  3anvacten, novcke

NPOUCXOXAEHNS U3nenus).

CUVMBOI BHYTPEHHEro yCTpoMCcTBa MaLUMHBbI.

CuMBOIbI, COOTBETCTBYHOLLME

6e3onacHocTu.

2-

oT

3-
4-
5-

8-

9- npasunam



NpumeyaHue: MpuBeneHHas B Npumepe Tabnuyka HOCUT
yKasaTenbHbI Xapaktep Ans 0003HaYeHWs 3HaYeHuit
CMMBOMIOB U LUMMP; TOYHble 3HAYEHWUS TEeXHWUYEeCKUX
XapaKTepucTuK MMeloLWencs y Bac MaluWHbl [OMKHbI
npoBepsATbCA Ha Tabnnyke camoi MaLLVHbI.

AOPYITME TEXHUWYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIN ANNAPAT : cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB. 1)
Bec cBapouHoro annapara npuBoautcA B Tabnuue 1
(TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO ANMMAPATA (Puc. B)

YCTPOUCTBA KOHTPONA, PEYNUPOBAHUA WU

COEOVHEHUA

1- CoeavHeHue [Ons COeAVMHUTENS KHOMKM nucToneta
(Tonbko ans moaenu 66 mo).

2- TloTeHUMOMETp perynupoBaHusi HanpsbkeHus 3apsaa
KOH[IEHCATOPOB UIN SHEPrUS KOHTAKTHOW CBApPKW.
3- CwurHanbHbIN Anoa "XopoLnin KOHTaKT”

[ns Toro, 4ToGbl M3GexaTb ONacHOCTW Ans onepaTopa,
MallMHa NpOBEpSieT, YTO 3NEKTPUYECKUNA KOHTYp
KOHTaKTHOW CBapkuM COOTBETCTBYET TpeboBaHUSAM.
Tonbko B TOM cryyae, €crnvM MMMEeAaHc yKa3aHHOro
KOHTYpa [OCTaTOMHO HU3KuMA (ycrnoBue “XOpoLuero

KOHTaKTa”’), O 4YeM CUrHanmuampyeT BKIOYEHWEe
cBeToAMoAa 3, JaeTcs paspelleHue Ha KOHTaKTHYHo
cBapky.

MwuraHne uwHOukaTopa ykasblBaeT Ha TO, 4TO

obopynoBaHue eLle He roToBO AN KOHTaKTHON CBapKu
(Tonbko ansa mogenu 19.5 md).

CwurHanbHbIi CBETOAMOA, TEPMOCTaTUYECKOW 3aluuThl,
TpeBora SCR, TpeBora KOHAEHCaTopOoB:

MocTosiHHOE BKIIOYEHWE CUrHANM3UPYeT BrioKMpPOBKY

CBApOYHOM YCTAHOBKM KOHTAKTHOW CBapku M3-3a
BbICOKOV TeMMepaTypbl.
3alwmTa OT O4YeHb BbLICOKOW TeMMepaTypbl WMeeT

aBTOMaTn4yeCckoe BOCCTAaHOBIIEHNE: NMOCNe OXNaXXaeHUA
CBeToAMOo OTKIHYaeTCA.

A Ecnu xenTbiii cBeTOAMOA He BbIKNIoYaeTcs
B TeyeHuMe 10 MUHYT, OTKMNOYUTbL MaLIUHY WU
06paTUTLCS BYNONHOMOYEHHbIN LIeHTpTexcepBuca!l
He coBeplaTb AOCTYN BHYTPpb 060pyAOBaHuUSA.
MuratoLLiee BKNOYEHUE CUrHANU3NPyeT HEMCNPaBHOCTb
SCR, ynpasnstowen pa3psaom, Unu HencnpaBHOCTb
KOHAEeHcaTopoB (06paTUTbCs B LIeHTp Texcepaucal).

5- VHauvkaTop cUrHanuaaumm Hanuyms HanpsbkeHust ceTu.

5. MOHTAX

A BHUMAHUE! BHUMAHUE! BbINOJIHUTb BCE
OMEPALIU MO MOHTAXY U NO INEKTPUHECKOMY

COEOUHEHUIO C OTKIKOYEHHbIM n
OTCOEAUHEHHbBIMOT CETUNMUTAHUA CBAPOYHbIM
AIMNMAPATOM.

ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA OOJDKHbI
BbINONHATLCA TOJIbKO ONbITHbIM n

KBANMM®ULUPOBAHHbLIM NMEPCOHAJIOM.

PACMOJTIOXXEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
BbibpaTb MecTo [Ansi MOHTaxa CBapOuYHOro annapara,
Tak, YTobbl He BbINo NPensTCTBUIA PSAOM C OTBEPCTUSMU
BXOAa ¥ BbIXOfa BO3AyXa OXNaXAEHWsi; NPOBEPUTb Takxke,
4YTO He MpPOWUCXOAMT BCacblBaHWe MPOBOASLLEN MblN,
KOPPO3MBHbIX NapoB, Baru, U T. ..

OcTaBUTb MUHMManbHoe cBOGOAHOE MPOCTPaHCTBO,
paBHoe 250 MM, BOKpYr CBapOYHOro annapara.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTL CBapo4HbIi annapat
NMAOCKYI0 MOBEPXHOCTb C rpy30NoAbEeMHOCTLIO,
COOTBETCTBYIOLIEW ero Becy, 4To6bl u3bexaTb
ONpoKMAbIBAaHUSI UMM OMACHOro CMeLLeHus.
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COEAWHEHUE C CETbIO

MpeaynpexpeHnsa

- Mepen  BbinornHeHneMm  nO6GOro  ANEKTPUYECKOTO
COefIMHeHUs, MpOBepUTb, YTO [aHHble Ha Tabnuyke
CBapOYHOro anmnapara COOTBETCTBYIOT HampsiKeHWo 1
YyacToTe CeTu, MEIOLLENCs B MecTe MOHTaxa.
CBapoyHblii annapat [oSKeH ObiTb COeAMHEH TOMbKO
C CWUCTEMON NUTaHWsi C HyneBbiM MPOBOAHMKOM,
COe[IMHEHHbIM C 3a3eMneHneM.

CBapouHblii  annapat CcoOTBETCTBYeT TpeboBaHusIM
ctangapta IEC/EN 61000-3-2.

Bunka n posetka

CBapoyHbI annapat MMeeT CBOW kabenb NUTaHWs co
cTaHaapTHou Bunkow, (2P + T) 16 A/250 B.

[Mo3TOMYy €ro MOXHO COEeAuHATb C PO3ETKOW CeTw,
o6opyaoBaHHON NPefOXpPaHUTENEM WM aBTOMATUYECKUM
nepeknioyatenemM; crneuuanbHas Knemma 3asemneHus
[oMmkHa 6blTb coeduHEHa C MPOBOAHWKOM 3a3eMIIeHUst
(»kenTo-3eneHoro ugeta) nuHum nutanus. B rabnuue 1 (TAB.
1) NpuBeAeHbl 3Ha4YeHNs B amnepax, pekomeHayemble Ans
npefoxpaHvTeneil 3ameaneHHoro AencTBusi, BblGpaHHbIX
Ha OCHOBE MaKCHMasibHOMO 3HaYeHWst HOMMWHAaNbHOro
ToKka, BblpabaTbiBaeMOro CBapo4YHbIM —anmnapatom, WU
HOMUHAIIbHOTO HaNPsHKEHWs MUTaHNS.

W3meHeHne HanpsxeHuUs (Tonbko Ansa mogenu 66 md)
Mpovicxoamnt aBTomMaTuyecku Tonobko mexay 115 B 1 230 B,
B 3aBMCMMOCTM OT CYLLECTBYIOLLEN MUHUM.

A BHUMAHMUE! Hecob6nioaexue yKa3aHHbIX
Bbllle NpaBUN CyWeCTBEHHO CHWXaeT 3ddeKkTBHOCTL
3reKTPO3alLUTLI, NPeAYCMOTPEHHOM n3rotoBuTenem (knacc l)
MMOXET NPUBECTU K Cepbe3HbIM TpaBMaMmy nioaen (Hanpumep,
3rIeKTPMYECKMIA LOK) U HAHECEHMIO MaTepuanbHOro ylepba
(Hanpumep, K BO3HUKHOBEHUIO NoXapa).

COEQVMHEHUA KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NEPE] BbINONHEHUEM
CINEQYIOLLUX COEOVUHEHWU CNEAYET YBEAUTBLCA,
4YTO UCTOYHUK TOKA OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH
OT CETU NMUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBoAATCA 3HA4YeHuUs,
pekoMeHAyemble AnNsi kabeneuh cBapku (B MM2) B
COOTBETCTBUM C MaKCUMaribHbIM TOKOM CBapO4HOro
annapara.

CoepauHeHWe NUcToneTa CBapKy U kabens ynpaBneHus

(Tonbko ans mopgenu 66 Mm® - Puc. C)

- BcrtaBuTb Bunky DINSE B cooTBeTCTBYHOLLEE THE3AO.

- BctaBuTb coeguHuTens  kabensi  ynpaeneHus B
COOTBETCTBYHOLLEE THE3A0.

CoeAunHeHne obpaTHOro kabens Toka cBapku

CnepnyeT coeanHWTb oGpaTHbI kabenb Toka cBapku co
cBapuvBaeMoii AeTanblo, Kak MOXHO Ornuxe K CBapHOMY
LuBY.

PekomeHgauumn:

- [o koHUa noBepHyTb COeauHUTENW kabernei cBapku
B ObICTpbIX pasbemax (ECnv OHW WMelTCs), Ans
obecrneyeHnsi XOpOLLero dNEeKTPUYECKOro  KOHTaKTa;
B MPOTMBHOM Crly4ae MpOWUCXOOUT MeperpeB cammx
coefMHUTENeNR C UX MocrneayowmMm B6biCTpbIM U3HOCOM
1 notepen paboTocnocobHOCTM.

M3beraTb MCnonb3oBaTh MeTanMyeckue CTpyKTypbl, He
oTHOCsILLMecs kK obpabaTbiBaeMol AeTanu, Ans 3aMeHbl
obpaTHoro kabensi Toka CBapKu; 3TO MOXeT BbITb onacHo
1 NpuBeAET K MIOXVUM pesyrsTatam CBapku.

6. CBAPKA: OMMUCAHME MPOLIECCA
MoaroToBuTenbHbIE onepauun
Mepen Tem Kak HayaTb KOHTaKTHYK CBapKy, Heobxoaumo



BbINOMHUTL  Psil  MPOBEPOK W perynupoBaHuim,
KOTOpble BLIMOMHSIOTCS C [MaBHbIM NepekriovaTenem,
yCTaHOBIEHHbIM B nornoxeHue "0”:

1- lpoBepuTb,  4YTO  BnEKTpUYeckoe  COeAuHeHue
BbIMOMHEHO NPaBUITbHO COMNAacHO NpUBeAEHHbIM paHee
VHCTPYKLMAM.

2- CBapouHblii annapaT He [OMKeH BKMAYaTbCA W
BbIKIMIOYaTbCS  MOBTOPHO,  MOCKOSIbKY — paccesiHne
BHepryn, HaxoAsLLencst BHYTPU KOHAEHCATOPOB, MOXET
BbI3BaTb Nneperpes v ywepb.

3- [MogrotoBka nucroneta.

Puc. D

BbibpaB wnunbky (1) AnNs  npuBapuBaHus, B

COOTBETCTBUM C OMNpeAeneHHbIM TUMOM, ANameTpoMm,

ANVHON M MaTeprarnom, UCnosib30BaTh M OTPErynpoBaTh

AepxaTenb LWNunbky (2), COOTBETCTBYOLWMIN TpEGyeMoMy

AvameTpy. [ins npaBuIbHOM BCTaBKW CriefyeT CMOTpeThb

pucyHok D (gepxatenb Wwnunbku 2).

- BcTaBuTb npuBapuBaemyto LINUMbKY, KOTOpasi AOSHKHA

GblTb XOPOLLO 3aKpy4yeHa; OTPerynupoBaTb BbICTY,

ytobbl OH paBHAnca 0,8+1,2 mm, BuHTOM (3) u
6nokvpoBaTb raviky (4).
- BcraButb pepxatenb wnunbkn (2) B WNMHAENb

nucToneTa, HaxaTb, Moka OHa He YMpeTcs B AHO U
6rnokvpoBaTb ramky.

MPUHLUMMN PABOTbI CBAPKU LUMUNEK C TOYEYHbIM
NMOOXXUIOM (Puc. E):

Cuctembl cBapku paboTaloT C WCMoSib30BaHMEM OYeHb
ObicTporo paspsiga (2-3 mc) 6atapeu KOHOEHCaTopoB,
No3BOMSAIOLEro BeCTW CBapKy LwWTbipen oT & 3 Mm o
@ 8 MM, B 3aBMCMMOCTM OT UCMOMb3yEMON ANs CBapKu
mogenu.

OTa TexHornorusi Mo3BonsieT NpuBapviBaTh LUMUABLKA Ha
4YNCTble MOBEPXHOCTH, 6e3 OKCMAOB, M3 MATKOM CcTamw,
ranbBaHW3MPOBAHHON  CTanu, HepXaBsewleh CcTanu,
anoMUHUS, NaTyHW.

Bbicokass ckopocTb npouecca NpuBoAMT K TOMY, 4TO
obpaTHass MOBEPXHOCTb CBApKM He W3MeHseTcs, B
TOM cnyvae, ecnu obpabaTbiBalOTCs  OKpaLleHHble,
npeaBapuUTenbHO  OKpalleHHble, MnacTUULMpoBaHHbIe
WM OLUMHKOBaHHble nuCTbl. CBapka HEBO3MOXHa Ha
3aKaneHHoOW CTanu, OKUCMEHHOM UMM OKPaLLEHHOM
meTanne.

LUnunbka BcTaBnseTcs B 3aXuM [epxaTens LUMUMek,
OTperynupoBaB MPYXvHbI NPeABapPUTENbHON HArpy3kv Npu
NOMOLUM BWHTA, HAxoAsLErocs Ha nucronete, (CMOTpW
a3y 1) n nomeLlaeTcsa HaAKOHEYHUKOM MOMXWUra NpsiMo
Ha MOBEPXHOCTb CBapuMBaemoro nucra (cmotpu dasy
2). BHumaHue: pepxaTb nuUcTOneT nepneHaVKYNspHO
CBap1BaeMOMy NUCTY.

HaxaTb nuctoneTtom Ha meTann, A0 Tex nNop, Moka
yeTblpe KpblbILLKa OMOpbl, MOHTUPOBAHHOW Ha rOMNOBKY
nucroneTa, He GyayT B NOMHOM KOHTaKTe C MaTepuarnom.
KomaHpa nycka onpegensieT Hayano NpoxoxaeHust Toka,
KOTOpbIA MCNapsieT TOYKY MOmKWra Wu anekTpuyeckas
Ayra pacnpocTpaHsieTcsl Mo BCEeN MOBEPXHOCTM LUMUIbKA

(dasa 3), KoTopas MpWXMMaeTCAa K MeTannmMyeckon
NOBEPXHOCTY.

Buumanve: HE npunarate un36biTo4HOE —ycunve K
LUNUIIbKe.

PacnnaBneHHbli  MeTann  3acTbiBaeT,  npuBapvBas

wnunbky (cdasa 4). W3eneveHve nuctoneta [OOSMKHO
BbINOMHATLCA COBEPLUEHHO MO OCU CO LUTbIPEM, YTOObI
He AecopMMpPOBaTL 3aXMUM U rapaHTMpoBaTb emy JOnruin
cpok cnyx6ebl (pasa 5 + Puc. F).

Puc. F

NMPOBHBLIE CBAPKU LUMNUNEK

Mepen Havamom paBoTbl  HEOBXOAUMO  BbIMOMHUTL

HECKONMbKO ~ MPOBHbIX  CBapok, Ans  onpefeneHus

NpaBuUIbHOMO PeryripoBaHusi reHepatopa U AaBreHus,

KOTOpOE CriedyeT npuniaratb K MUCTONMETY, AEMCTBYS, Kak

OMMCaHo HUXe:

- BCTaBUTb BbIGpaHHyO WINUMbLKY B AepxaTterb LNuUbKu
(2) (NpepBapuUTENbHO OTPETYNIMPOBAHHBIN, Kak MokasaHo

Ha Puc. D)
- BKMIOYUTL  reHepatop  npu
nepekntoyarens |.
- MOMECTUTb NTUCT OCHOBBI B TE € YCIOBWS, YTO U YCIOBUSI
paboTbl, B TOM, YTO KacaeTcs TOMWWHbI, Nnowaan
COefMHeHUs: MaccCbl, pa3MepoB [JeTanu, kavecTsa
MaTepuana; B3siTb NMUCTONET U HaxaTb UM Ha NNCT, Tak,
4yToGbl ero ocb 6Gblna MOMHOCTBIO NepneHAuKYnsipHa
NMOCKOCTM 0.
3a)KMM MaccChl pacrnonaraeTcst kak MOXHO Grivke K Touke
cBapkKy.
BbIMOMHUTL HECKOMbKO CBapOK, Perynmpys HanpsbkeHve
1 AaBneHvie, OO Tex Mop, noka He OydeT nomnyyeHa
coBepLUeHHas Mo kayecTBy cBapkKa.
Mpumeyanne (Tonbko Ana mopenu 66 M®): WnnnbkK
6onbliero pasvepa (M5, M6) TpebytoT Anst npaBUIbHOM
KOHTaKTHOW CBapku Gornee BbICOKMX [OaBMEHWN, Kak
crneacTeue, HeobxoamMmo, 4ToBbl NUCT, K KOTOPOMY OHM
npMBapuBaloTCs, UMEen COOTBETCTBYIOLUME MeXxaHu4eckne
XapakTepuctuku. B aBTomacTtepckol, cnegyet u3beratb
ncrnonb3oBaTh Wnunbkn M5, M6 no ykasaHHbIM Bbille
npuyvHam.
lMepen BbINOMHEHWEM  Criedylowen  TOYKM  CBapKu
NUCTONET AOSKeH ObITb M3BMEYEH W B AepxaTenb LWnurek
HeobXo4MMO BCTaBUTb HOBYHO LLMMITLKY.
M3BneyeHne nucToneTa 4OMKHO BbINOMHATHCS COBEPLUEHHO
MO OCM CO LTbIPeM, YToBbl He AeopMUPOBaTL 3aXKMM.

nomoLun CBETOBOro

CMOCOBHOCTb K CBAPKE TUMWYHbIX COYETAHUN
MEXOY WNUIbKOU U METANJIOM OCHOBbI ONA
CBAPKU PA3PA0OM KOHOEHCATOPOB.

BaxHO ¢ 0co6biM BHUMaHWEM MPOBEPUTL COMPOTUBMEHNE
M CnocoBHOCTb K AedopMauuy B TOYKE CBapKu Mexay
LINUIBKON M METannoM OCHOBbl. B crnyyae co cranbto
HeoGxoaMMO o6pallaTh MOBbILEHHOE BHUMaHUE Ha
NIOMKOCTb ~ BCINeAcTBMe  oTBepfaeHus. Matepuan u
COMPOTUBMNEHNE LUMUIIbKA MNOABEPXKEHLI OrpaHUYEHHOMY
ponycky. CofepxaHve yrnepofa B CTamnbHbIX LUMUIIbKAX
[OMKHO paBHATLCA <0,2% (aHann3 nnaeku). CnocobHOCTb k
CBapKe pas3nuyHbIX MaTepuarnos U AOMYCTUMbIX COMETaHUI
MEXAy LUNWMbKOW U METarnnoM OCHOBbI NMoka3aHa B Tab.
2

MPUMEYAHME. MNoBepxHOCTb MeTanna OCHOBbI JOIMKHA
6bITb YncTon. Cnomn Kpacku, pXaByuHbl, LWIMaMa, CMasku
M TMOKPbITUS M3 HEe CBapuBaeMbIX METannoB AOIMKHbI
ObITb yAaneHbl M3 30HbI CBapku. JTO crnedyeT AenaTtb
npy MOMOLLM NOAXOASALMX cpeAcTB. MeTannsl 0CHOBbI CO
CMOAIMM LUNaMa W PXaB4MHbI JOIMKHbI OblTb COBEPLUEHHO
YUCTBIMU.

Ha Pwuc. | (perynupoBaHue aHepruv u [aBneHusi
KOHTaKTHOW CBapKW) MPUBOASTCA 3HAYEHUS] HanpskeHWs
3apsga KOHAEeHcaTopoB (perynupyemble Npu  MOMOLLM
noTeHuMomeTpa) n AaBneHus npeaBapuTensHO
HanpsikeHHoW NPYXWHBb, B 3aBVICUMOCTY or
npueapusaemon wnunekn (M3, M4, M5, M6, wreipeBoe
BbICTpOe coenHeHne)

MpumevaHve: p[na  xenesocodepxaliMx MaTepuanos
criepyeT CHU3NUTL BEeNUUKMHY 3Heprm B Tabnuue Ha 20-30
%.

OE®EKTbl U MEPbl MO WX YCTPAHEHWUIO TMPU
CBAPKE LWUNWNEK PA3PAOOM KOHOEHCATOPOB
PUC. H).

,(U,ﬂﬂ TO)FO, YTOObl OLEHWUTL Ka4ecTBO  BbIMOMHEHHON
CBapKW,  Ha  PUCYHKE  NPUBOAATCA  pasnuyHble
1306paxeHnsi BO3MOXHbIX AeEKTOB 1 COOTBETCTBYOLLME
KOPPEKTUPOBOYHblE  [EWCTBUSA, C  KOTOPbIMA  MOXHO
BCTPETUTLCA BO BPEMS MpoLiecca CBapKu.

NUCNONb30BAHUE MUCTONETA l

BHUMAHUE!

- Ona kpenneHus unu [eMOHTaxa NpUHaANeXHOCTen
C OnpaBkW MUCTONeTa MCMonb3oBaTb HEMOABWKHbIN
LIECTUIPaHHbIN KIOY.



- B cnyyaeH npoBegeHvs onepauvin Ha ABepaxX unu
Ky3oBax, Heo6x0AMMO 06a3aTeNlbHO COeaMHUTL Maccy ¢
9TUMM YacTaMuK, Y4TOObl NomellaTb NPOXOXAEHUIO ToKa
Yepes LapHWPbI, NNy PSAOM C 30HaMU CBapkU (ANUHHbIE
nyTU MPOXOXAEHUA TOKa CHWXaKT aPdeKTUBHOCTb
npuxsara).

COEOUHEHMUE KABENA MACCbI

- OYnCTUTb A0 OTKPBLITOrO COCTOSIHUSA JIUCT Kak MOXHO
6nuxe K Toi Touke, roe GydeT BecTUCb cBapka, 3aTeM
COEAVHNTL COOTBETCTBYIOLLMIA 3a8XKNM MacChbl.

KoHTakTHas cBapka pe3b6oBbix wnunek (Mos. 6, Puc.

)
rmapkux wrblpen (MO3. 5, Puc. G), reosgeint (M0O3. 4, Puc.
G), Aepxatenen WTbIpeBbIX BbICTPbIX coeamHeruii (MO3.
7, Puc. G).

O6opynoBaTb  NWUCTONET  MOAXOAAWMM  AepxaTtenem
LUNUNBKK, BCTaBUTb AMEMEHT, KOTOPbIV HYXXHO NpUBapuTh
N MOMEeCcTUTb ero Ha nuct B TpebyemMom MecTe;
OTperynupoBaTh SHEPIUIO U JaBreHne NucTorneTa u HaxaTb
Ha KHOMKY nucTonerta.

Ucnonb3oBaHue akctpaktopa (Onuusa) (MO3. 1, Puc.

3auenneHue u TAra wamnoé

OTa yHKUMS BBINOMHSAETCSH, MOHTUPYS W 3akpyyuBas
onpasgky ([103. 3, Puc. G) Ha aKCTpaKTop 1 BO3AEVCTBYS Ha
wanby (MNO3. 8 Puc. G), NpyBMHYEHHYIO NpeaBapuTenbHO
Ha pe3b60oBYI0 LUNWITLKY U HAYMHAs TArY Kopnyca anekTpoaa
(MO3. 1, Puc. G).

3auenneHue u Tara reosgeu

OTa yHKUMS BBINOMHSAETCSH, MOHTUPYS W 3akpyyuBas
onpasky (MO3. 2, Puc. G) Ha kopnyc akcTpakTopa (M0O3.
1, Puc. G). Oatb Bontu reosgto B akctpaktop (MOS. 4,
Puc. G), notaHyB onpaBky B CTOPOHy MmormoTka. locne
3aBepLUeHVsi BBOAA OTMYCTWUTb OMPaBKy M Ha4yMHaTb TSATY.
B KOHLie NOTSHYTb OMpaBKy B CTOPOHY MOrioTKa Afsi TOoro,
4YTOObI BbIHYTb BO3Ab .

7. TEXOBCNYXXWUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHWEM
OMEPALIMX TEXOBCNY>XUBAHUA NPOBEPUTb, YTO
CBAPOYHbIN AMNMAPAT OTKITKOYEH U OTCOEAUHEH
OT CETU NUTAHUA.

MIAHOBOE TEXOBCNYXXWUBAHUE

OMEPALUMMA MIIAHOBOIO TEXOBCIY>XUBAHUA
MOTIYT BbINONMHATLCA ONEPATOPOM.

MpoBepuTb kabenb cetn u kabenu ceapku. OHWU AOMKHbI
6bITb M30NMPOBaHbI W B OTIMYHOM COCTOSIHUM. O6paTuThL
ocoboe BHVMMaHWe Ha TouYkU CrmboB: psAOM C Knemmamu
COeAMHEHNS], C 3aXNMOM Macchl ¥ BXOAOM B MUCTOMET.
MoppepxvBaTb  YUCTBIM UM XOPOLLUO  3aKPyYeHHbIM
coefiMHUTenNb ToKa cBapku B po3eTke dinse (ecnu umeetcs
- cmoTpu Puc.C).

3axvuM Ans COeAUHEHUs| C MEeTannom OCHOBbI [OMKEH
UMETb  XOPOLWIMIA  KOHTakKT, Takum 06pasom MOXHO
nsbexatb:

- Harpesa

- VCKp;

HecbanaHCMpPOBaHHOTO ABWKEHNS TOKa;

NOBPeXAeHUI KOMIMOHEHTA, K KOTOPOMY NMpUBapuBaLOTCS
LIThIpY;

cBapka C HeMnoCTOSIHHbIM Ka4eCTBOM,;

He no3BonsiTb NPoHMKaTh rpsiaun, Mbiin U CTPYXKKaM BHYTPb
CBapoYHOro annapara.

Bceraa rapaHTupoBaTb LMpKynsALmio BO3ayxa
OXNaxaeHws.

[MpoBepuTb, YTO BeHTUNSATOp (ecnu mMmeeTcs) paboTaeT
npaBUnbHO.

npOBepI/ITb AepXxartenu lWnunek, KoTopble 40JMKHbI XOPOLUOo
yoepxuBaTtb LTbIPU, LWNWNbKWA, TBO3OW WU LUTbIpEBbIE

63

6bICprIe CO€NHEHUA CO BCEMU NPY>XUHAMUN KOHTaKTa.
OnpaBKa nepxxarena 3axumMma AOIDKHA cBoboaHO
nepemMeLlatbCAa Mo BCEeMYy Xxoay, 6e3 n3mMeHeHu ©3-3a
TPEeHUA Unn Hannvnua NOCTOPOHHUX NPEeSMETOB.

BHENJIAHOBOE TEXOBCNYXXWUBAHUE
ONEPALUU no BHENJIAHOBOMY
TEXOBCNYXWUBAHUIO OOJDKHbI BbINOJIHATLCA
TONbKO OMbITHbIM U KBATTU®ULIMPOBAHHbLIM
B 3NEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
NEPCOHANOM.

A BHUMAHUE! NMEPEL TEM, KAK CHUMATb
NAHENMX CBAPOYHOW MALUUHbI U NONY4YUTb
OOCTYN K EE BHYTPEHHEW YACTW, YBEOUTbLCA,
LITO COBNIOAEHbI CNEAYIOLWMWE YCIOBUS:

- nepekriovaTenb MalKHbI B MONOXEHNN “0“
- aBTOMaTM4ecKumn nepeknoyaTtenb  JIMHUKU B
nonoxeHun “O“ u 3abnokupoBaH cneunanbHbIM
KMOYOM, B Criyyae OTCYTCTBUS ONOKMPOBKU C
KMOYOM, HeobxoAMMo (U3NYECKU OTCOeAUHUTb
KNneMMmbl Kabensi nuTaHus;
Cy4eTOMHaNn4usKOHAEHCaToOpPOB, TEXo6CcnyXuBaHue
AOMKHO MPOBOAUTLCS MOcCne TOro, Kak reHepartop
6bIn BbIKMOYEH MUHUMYM 32 5 MUHYT A0 3TOrO.
BbinonHeHue npoBepokK noa HanpsikeHMeM
MOXEeT MNPUBECTU K CEepbe3HbIM 3NeKTPOTpaBMaM,
TaKk KaKk BO3MOXeH HenocpeACTBEHHbIN KOHTaKT
C TOKOBeAylMMM YacTaAMM annapata  u/unu
NOBpPeXAeHUsIMA BCreACTBUE MPSIMOro KOHTaKTa C
YacTsIMU B ABUXEHUM.

PerynsipHo ~ ocmaTtpvBamTe  BHYTPEHHIOIO  4acTb
annaparta, B 3aBUCMMOCTM OT YacTOTbl UCMOMNb30BaHUS
W 3anbineHHocTn  paboyero  MecTta.  YpansuTe
HaKoMMBLLYIOCSt Ha TpaHcopmaTope, COMPOTUBIIEHUU
M BbINpsiMUTENE Mbiflb MPU MOMOLLM CYXOro CXKaToro
BO3AyXa C H13kMM JasneHunem ( makc 10 6ap).

He HanpaBnsitb cTpylo ©kaToro Bo3gyxa Ha
arneKkTpuYeckue nnatbl; NPOU3BECTU UX OTYUCTKY OYEHb
MSIKOV LLLETKOM UMK creumarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMM.
MpoBepuTb  NpU  OYUCTKE, YTO  dNEKTpUYeckue
COefIMHEeHUs1 XOPOLLIO 3aKpy4eHbl U Ha kabenenposoake
OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUS U30NALNN.

Mocre okoHYaHWs onepaumm TeEXobCnyX1BaHWsi BEpHUTE
naHenu annapaTta Ha MecTO U XOpOLLO 3aKkpyTuTe Bce
KpenexHble BUHTbI.

Hukorga He NnpoBoauTe onepaumy CBapku Npu OTKPLITOM
CBapO4HOM annapare.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B cnyyasx HeygoBneTeBopuTenbHoi paboTbl annaparta,

nepeq MPOBEOEHVEM CUCTEMATUYECKOM

MPOBEPKWN 1 obpalieHnemM B CEpBUCHbIA  LIEHTP,

npoBepeTe cregytoLlee:

- Korga rnaBHbIVi nepekniodaTtenb MallWHbl 3aKpbIT

3eneHblii NHAMKaTop ropUT; B NPOTUBHOM criyyae aedekT

CBSi3aH C NuHWen nutanusa (kabenu, poseTka W BWmka,

npepgoxpaHuTeny, M3bbITOYHOE NajeHue HanpsKeHus,

npeaoxpaHnTeny B MaluvHe U T. 4.).

Y10 He cpaboTanu TepmosalumTbl (KeNnTbli MHANKATOP

rOpUT NOCTOSIHHO).

Y10 He cpaboTanu 3aLmThl MaLUMHBI (XENTbIN MHANKATOP

muraer).

Y6eanTbes, yTo cobniopaetcs HOMWHanbHbIN

BPEMEHHbIV pexum, T. e. [lenatb nepepbiBbl B paboTe

Onsa oxnaxpaeHus annapata. B cnyvasx cpabatbiBaHus

Tepmo3salMTbl NOAOXKAMUTE, MoKa annapaT He OCTbIHET

ecTecTBEHHbIM 00pa3om, W npoBepbTe COCTOSHUE

BeHTUNsTOpa.

- YbeouTbcsl, 4YTO Ha BbIXOAE CBapO4YHOro annapara
HeT KOPOTKOro 3aMblkaHWs, B Cllyyae ero Hanuuus,
ycTpaHuTe ero.

- TpoBepuTb KayecTBO W MNPaBUIBLHOCTb COEAVHEHUIA
CBapOYHOrO KOHTypa, B OCOBEHHOCTU 3axuMm kabens



Maccbl [OOMmKeH ObiTb CcOoeavHeH C pgertanbio, 6es
HanoXeHUsi M30MUpyloWero Martepuana (Hanpumep,
Kpacok).

MapameTpbl cBapkW (HanpshkeHve 3apsga, TUM WTbIps;
[aBrneHue, npunaraemMoe K LUTbIPI) HE COOTBETCTBYIOT
BbINONHsieMoii pabote.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

(L

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

KONDENZATOR-KISULESES HEGESZTOGEPEK
CSUCSGYUJTASOS TOCSAVAR HEGESZTESHEZ,
IPARI ES PROFESSZIONALIS FELHASZNALASRA.
Megjegyzés: A kovetkezé szévegben a “hegesztégép”
kifejezést hasznaljuk.

1.  ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYOK A
KONDENZATOR-KISULESES HEGESZTESHEZ

A kezelének kell6 informacioval kell rendelkeznie
a hegesztogép Dbiztonsagos hasznalatarol és
tajékozottnak kell lennie a kondenzator-kisiiléses
hegesztési eljarasokkal kapcsolatos veszélyekrol,
a vonatkozé védelmi rendszabalyokrél és a
vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

/N

Keriilje a kozvetlen érintkezést a hegesztd

aramkorrel; a generator altal eléallitott, liresjarasi

fesziiltség bizonyos koriilmények kozott veszélyes

lehet.

A hegesztékabelek csatlakoztatasat, az ellenérzési

és javitasi miiveleteket kikapcsolt és a taphalézatbol

kicsatlakoztatott hegesztégéppel kell elvégezni.

Kapcsolja ki és csatlakoztassa ki a taphalézatbol a

hegesztégépet a hegesztépisztoly elhasznalédott

alkatrészeinek kicserélése el6tt.

Végezze el az elektromos Osszeszerelést a

balesetvédelmi normak és szabalyok eldirasai

szerint.

A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges

vezetékkel szabad a taprendszerbe csatlakoztatni.

Gy6z6djon meg arrél, hogy a tapaljzat helyesen

csatlakoztatva van a foldeléshez.

Ne hasznalja a hegesztégépet nedves, nyirkos

kornyezetben vagy esében.

Ne hasznaljon sériilt szigetelésii vagy meglazult

csatlakozasu kabeleket.

Tilos a gép belsejébe nyulni (csak rendkiviili

karbantartasnal elfogadott), ha az alabbi feltételeknek

nem tettek eleget:

- gép bekapcsolégomb “O” poziciéban van;

- automata vonalkapcsolé “O” pozicioban van és
kulccsal rogzitett, vagy kulcsos régzités hianyaban
a tapkabel végzédések fizikai kicsatlakoztatasa
megtortént;

- a kondenzatorok jelenlétéb6l kovetkezéen a
karbantartast legalabb 5 perccel korabban
kikapcsolt generatorral kell elvégezni.

AN

64



- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miszaki
termékszabvany kovetelményeinek, amely
meghatarozza az ipari kérnyezetben, professzionalis
célbol valé, kizardlagos felhasznalast. Nem biztositott
azelektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra
az épileteket ellato, kisfesziiltségli taphalézathoz
kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZ|TO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramités veszélye
megnovelt;

Kozvetlen azzal hataros teriileteken;

Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében
kell elvégezni;

egy “Felelés szakértének” KELL el6zetesen felmérnie
és mindig mas -vészhelyzet esetére kiképzett
-személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.

Az “IEC vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”

5.10; A.7; A9 pontjaiban leirt védelmi miiszaki
eszkozok alkalmazasa KOTELEZO.
- A hegesztési miiveleteket foldrél felemelt

munkasnak TILOS elvégeznie, kivéve ha biztonsagi
kezelédobogon tartézkodik.

FESZULTSEG A PISZTOLYOK VAGY FAKLYAK
KOZOTT: egy egyetlen munkadarabon vagy
elektromosan Osszekotott, tobb munkadarabon
tobb hegesztégéppel dolgozva, két kiilonb6z6
pisztoly vagy faklya kozott az liresjarasi fesziiltség
veszélyesen oOsszeadédhat és olyan értéket
eredményezhet, amely az elfogadhato hatarérték
kétszeresét érheti el.

Sziikséges az, hogy egy tapasztalt kordinator
végrehajtsa a miiszeres méréseket annak
meghatarozasahoz, hogy fennall-e a veszély és
alkalmazni tudja az ,IEC vagy CLC/TS 62081
MUSZAKI JEGYZEK” 5.9 pontjadban megjeldlt,
megfelelé védelmi rendszabalyokat.

A MARADEK KOCKAZATOK

- A megmunkalassal megbizott személyzetnek
kell6képpen tajékozottnak kell lennie az ilyen sajatos
tipusu géppel végrehajtandé kondenzator-kisiiléses
hegesztési eljarasrol.

A munkavégzési zoénaba valé belépést
személyeknek meg kell tiltani.

Akadalyozza meg, hogy tobb személy dolgozzon
egyidejlileg ugyanazzal a géppel.

idegen

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép
hasznalata veszélyes az el6irtaktdl kiilonbozo,
barmilyen megmunkalashoz.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS
Kondenzatoros kisllésii, mobil csaphegeszté berendezés
gyujtécsucsos ivgyujtassal. Ebben a kézikdnyvben két
berendezés-valtozatra hivatkozunk a kondenzatorok
névleges kapacitasanak fliggvényében: 66mF és 19.5mF
(lasd az adattablazatot). A gépet vastartaimid és nem
vastartalmi hegeszt6csapoknak nem kezelt vagy nem
rozsdas acél, inox, sargaréz és kulénésképpen aluminium
fellletekhez torténé hegesztéséhez tervezték és készitették
az autokarosszéria-javitok és hasonld tevékenységeket
végzd szakagazatok sajatos megmunkalasaihoz.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK:
- a kondenzatorok toltéfeszilltségének,
ponthegesztési energianak a kivalasztasa.

azaz a
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- a gép funkcionalitasainak LED segitségével torténd
ellenérzése (halézat jelenléte, termosztatikus védelem,
SCR vészjelzd, kondenzator vészjelzd, hegeszté
aramkor j6 elektromos érintkezése).

Csak a 66mF modellhez gyorscsatlakozék
hegesztékabelek szamara.

Csak a 66mF modellhez automata fesziltségvalté
115/230V.

A gép automatikusan igazitia a miikddését a halézati
feszlltséghez annak alapjan, hogy azt 115V-os vagy
230V-os taphalézathoz kotik be.

SZERIA KIEGESZITOK

DINSE csatlakozassal ellatott hegeszt6pisztoly a 66mF
modellhez; a 19.5mF modellnél a hegesztdpisztoly
allandéan a géphez van csatlakoztatva. A pisztoly
minden hegesztési eljarasnal hasznalhato).

Kopo alapkészlet, amely tartalmaz: M4 csapbefogd
elektrodat, elektréda beallité kulcsot, M4 gydrdit hivellyel,
M4 prizonszegeket.

KULON IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Alupull System Automotive.

- Aluspotter Plus készlet:
tartalmazé doboz.

- Egyéb kiegészitékkel kapcsolatban olvassa el a frissitett
katalogust.

3. MUSZAKI ADATOK
A gép hasznalatara és teljesitményére vonatkozo, alapvetd
adatok a karakterisztikak tablazataban (hatsé boritélapon)
vannak 0sszefoglalva a kdvetkezé jelentéssel:
A abra
1- Az ivhegeszt6 gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.
S jel : azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek
hegesztési mlveletek olyan koérnyezetben is, ahol
az aramités megnodvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtomegek kdzvetlen kozelében).
Az aramellatas vezetékének jele.
Az el6irt hegesztési eljaras jele.
A hegeszt6 aramkor teljesitményei:
- U, : Uresjarasi feszultség (nyitott hegesztd aramkor).
-C%a gépbe beépitett 6sszes kapacitas értéke.
- N° : a percenként elvégezhetd pontok maximalis
szama.
6- Az aramellatasi vezetekjellemzo adatai:
- U, a gép aramellatasanak
feszultsege(megengedett hatar £15%):
- |, max : vezetékbdl maximalisan felvett aram.
7- Gyartoi torzsszam. A gép beazonositasa
(nélkiilozhetetlen a miszaki segitségnyujtashoz,
cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).
8- A gép bels6 szerkezetének jele.
9- A biztonsagi szabvanyokra vonatkoztatott jelek
Megjegyzés: A feltiintetett tablan szereplo jelek és szamok
fiktivek, az Onék tulajdonaban allé gép pontos értékei és
miszaki adatai kdzvetlendl a gép tablajan lathatok.

a

sz0ghuzé és kiegészitéket

2.

3-
4-
5-

valtozo

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1.TABL.)

A hegesztégép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve
(1.TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA (B 4bra)

ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO
SZERKEZETEK

1- A hegeszt6pisztoly gomb csatlakozé bekétése (csak a
66mF modellnél).

Kondenzator tolt6feszlltség vagy ponthegesztd energia
szabalyozo potenciométer.

J6 érintkezés” kijelzd led

A kezeld szamara veszélyes kortilmények elkerilése
végett a gép ellendrzi azt, hogy megfelelé-e az
elektromos ponthegesztd daramkor. Csak abban

2.
3-



az esetben engedélyezett a ponthegesztés, ha a
fentemlitett ~aramkor  impedancidja  kellképpen
alacsony ("j6 érintkezés” feltétele), amelyet a 3-as led
kigyulladasa jelez.

Aled villogasa azt jelzi, hogy a gép még nem all készen
a ponthegesztéshez (csak a 19.5mF modellnél).
Termosztatikus védelem kijelz6 led, SCR alarm,
kondenzator alarm:

Az allandé vilagitd allapot a ponthegesztd tul magas
hémérséklet miatti leallasat mutatja.

A tdl magas hoémérséklettel szembeni védelem
automatikus visszaallitasu: a lehllés bekdvetkezése
utan a led elalszik.

A Ha a led nem alszik el 10 percen beliil, akkor
kapcsolja ki a gépet és vegye fel a kapcsolatot egy
megbizott szervizszolgalattal! Ne nyuljon a gép
belsejébe.

A villogas a kieresztést vezérl6 SCR meghibasodasat
vagy a kondenzatorok meghibasodasat jelzi (Iépjen
kapcsolatba a szervizszolgalattal!).

5- Haldzati fesziltség jelenlét kijelzd led.

5. FELALLITAS

A FIGYELEM! MINDEN EGYES FELALLITASI
ES ELEKTROMOS  BEKOTESI  MUVELETET
SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO
ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL. .
AZ ELEKTROMOS BEKQTESEKET KIZAROLAG
TAPASZTALT ~ VAGY KEPESITETT  DOLGOZO
VEGEZHETI EL.

A HEGESZTOGEP ELRENDEZESE

Vaélassza ki a hegesztégép felallitasi helyét oly médon,
hogy ne legyenek akadalyok a hiitélevegé bemeneti vagy
kimeneti nyilasai elétt; ugyanakkor gy6z&djon meg arrdl,
hogy ne tudjon beszivni vezetéképes porokat, korroziot
kivaltd gbzoket, nedvességet, stb...

Tartson fenn legalabb 250mm-es szabad térséget a
hegeszt6gép korl.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a
tomegének megdfelelé teherbirasu, sik felliletre a
felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése
végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATBA

Figyelmeztetés

- Barmilyen villamos 0&sszekottetés Iétesitése  el6tt
ellenérizze, hogy a hegeszt6gép tablajan feltintetett
adatok a felallitas helyén rendelkezésre allé halozati
feszlltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges
vezetékkel szabad a taprendszerbe csatlakoztatni.

A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-2 szabvany
kévetelményeinek megfelel.

Csatlakoz6dugo6 és aljzat

A hegesztégép eredetileg egy szabvanyositott
csatlakozodugoval ellatott tapkabellel van felszerelve, (2P
+T) 16A/250V.

Ezért tehat csatlakoztatni lehet egy biztositékkal
vagy automata megszakitoval ellatott, haldzati
csatlakozoaljzathoz; az adott foldel6 csatlakozot a

tapvonal féldvezetékéhez (sarga-z6ld) kell csatlakoztatni.
Az 1. tablazat (1.TABL.) a késleltetett biztositékok javasolt
értékeit tlnteti fel amperben, amelyek a csaphegesztd
altal kibocsatott, maximalis névleges aram és a névleges
tapfeszlltség alapjan kerlltek kivalasztasra.
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Fesziiltségvalté (csak a 66mF modellnél)
Automatikusan bekdvetkezik kizarélag 115V és 230V
kozott a létez6 vonalnak megfelelen.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be
nem tartasa a gyarté altal megvaldsitott (I. osztalyu)
biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi
karok (pl. tlizveszély) kockazataval jar.

A HEGESZTESI ARAMKOR OSSZEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK

ELVEGZESE ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,

HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A

TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1.TABL.) a hegesztékabelekhez javasolt

értékeket tiinteti fel (mm2-ben) a hegesztégép altal

kibocsatott maximalis aram alapjan.

Hegesztopisztoly és vezérl6kabel csatlakoztatasa

(csak a 66mF modellnél - C abra)

- Késse be a DINSE csatlakozéodugét a megfeleld
aljzatba.

- lllessze be a vezérkabel konnektorat a megfeleld
aljzatba.

A hegesztéaram visszakoté kabelének csatlakoztatasa
Csatlakoztassa a hegesztéaram visszakoté kabelét a
hegesztendd munkadarabhoz, a lehet6 legkdzelebb a
készitendd varrathoz.

Javaslatok:

- Forgassa el teliesen a hegesztékabelek konnektorait
a gyorscsatlakozékban (ha vannak), a tokéletes
elektromos  érintkezés garantaldsahoz; ellenkezd
esetben a konnektorok tulmelegedése 1ép fel, amely
azok gyors karosodasat és hatékonysaguk elvesztését
eredmeényezi.

Kerllie az olyan fémszerkezetek hasznalatat a
hegesztéaram visszakotd kabelének helyettesitésénél,
amelyek a megmunkalds alatt &all6 munkadarab
részét nem képezik; ez veszélyes lehet a biztonsag
szempontjabdl és nem kielégitd eredményeket nyujthat
a hegesztésnél.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

El6zetes miiveletek

Barmilyen ponthegesztési miivelet végrehajtasa elétt egy

sorozat vizsgalat és szabalyozas elvégzése sziikséges a

fékapcsold “O” pozicidba allitasa mellett:

1- Ellenérizze, hogy az elektromos bekdtést helyesen, a
korabbi utasitasok szerint elvégezte.

2- A hegesztégépet nem szabad ismételten bekapcsolni
és kikapcsolni, miutdan a kondenzatorok tartalmat
képezd energia vesztesége felmelegedést és karokat
okozhat.

3- Apisztoly el6készitése.

D abra

- A hegesztend6 técsavar (1) tipus, atmérd, hosszusag

és alapanyag szerinti kivalasztasa utan alkalmazza és

dllitsa be a csavartartét (2) a megfelelé atmérd alapjan.

A helyes beillesztéshez lasd a D abrat (csavartarto 2).

llessze be a hegesztendd t6csavart, amelyet ezutan

jol meg kell szoritani; allitsa be a 0,8+1,2mm-es
kiemelkedést a csavarral (3) és rogzitse az anyacsavart
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IIIe;ssze beacsavartartét(2) apisztoly befogétokmanyaba,
nyomja be addig, hogy az a végébe (itkdzzon és rogzitse
az anyacsavart.

A CSUCSGYUJTASOS TOCSAVAR HEGESZTES
MUKODESI ELVE (E abra):
A hegesztési rendszerek egy kondenzatortelep rendkivil



gyors (2-3 ms) kisulésével miikddnek, amely lehetévé teszi
g 3 mm -t6l @ 8 mm —ig terjed6 csapok hegesztését a
felhasznalt modell fliggvényében.
Ez a technoldgia lehetévé teszi a técsavaroknak tiszta,
de nem oxidalt, lagy acél, galvanizalt acél, inox acél,
aluminium, sargaréz fellletekre torténd hegesztését.
A folyamat gyorsasaga nem valtoztatjia meg a fellleteket
a hegesztéssel ellentétes oldalon, azaz festett, eléfestett,
plasztifikalt és horganyzott lemezek esetén. A hegesztés
nem lehetséges edzett acélon, oxidalt vagy festett fémen.
A técsavart be kell illeszteni a csavartartd fogoba,
miutdn a nyomorugot bedllitotta a pisztoly hatuljan lévé
csavar segitségével (lasd 1. fazis), majd a gyujtécsucsot
kozvetlenul a hegesztendd lemez fellletére kell helyezni
(lasd 2. fazis). Figyelem: tartsa a pisztolyt merélegesen a
hegesztendd lemezre.
Nyomja a pisztolyt a fémhez annyira, hogy a pisztolyfejre
szerelt tartdelem négy laba tokéletesen az anyaghoz érjen,
a start parancs elrendeli az aram athaladas kezdetét, amely
parologtatja a gyujtécsucsot és az elektromos iv elterjed
a técsavar teljes feluletén (3. fazis) és azt a fémfeliletbe
nyomja.
Figyelem: NE nyomja meg tulsagosan a csapot.
Az olvadt fém megdermed a t6csavar hegesztése kézben
(4. fazis). A pisztoly kihuzasat a csappal tokéletesen
egyvonalban kell vegrehajtani azért, hogy a fogd ne
deformalddjon el és igy a hosszu élettartama biztositva
legyen (5. fazis + F Abra).

F abra

TOCSAVAR HEGESZTESI PROBAK

A megmunkdlas elkezdése el6tt nélkilozhetetlen
néhany prébahegesztés elvégzése a generator helyes
bedllitasanak és a pisztolyra alkalmazandd, megfeleld
nyomas meghatarozasahoz az alabbi eljaras szerint:

- illessze be a kivalasztott t6csavart a csavartartoba (2)
(el6zetesen be van allitva a D abran ismertetett médon).
aktivalja a generatort az | fénykapcsolo segitségével.
készitse el6 az alaplemezt olyan munkafeltételek
figyelembevételével, mint a vastagsag, féldcsatlakozas
helye, munkadarab méretei, anyagminéség; fogja meg a
pisztolyt és nyomja a lemezre, mikézben ellendrizze azt,
hogy a tengelye meréleges a lapra.

a foldel6 csipeszt a hegesztési ponthoz a lehet6
legkdzelebb kell elhelyezni.

végezzen el néhany hegesztést, beallitva a fesziiltséget
és a nyomast annyira, hogy tokéletes hegesztéseket
kapjon.

Megjegyzés (csak a 66mF modellhez): A nagyobb méreti
técsavarok (M5, M6) a helyes ponthegesztéshez magas
nyomasokat igényelnek, kovetkezésképpen sziikséges
az, hogy az a lemez, amelyre a ponthegesztést végzi,
megfelel6 mechanikai karakterisztikakkal rendelkezzen. A
karosszériajavitasban a fentemlitett ok miatt kerllje az M5,
M6 técsavarok hasznalatat.

A kovetkezd pont hegesztése el6tt a hegeszt6pisztolyt
ki kell venni és be kell helyezni az Uj prizonszeget a
prizonszegtokba.

A pisztolyt a csappal tokéletesen egyvonalban kell kihtzni
azért, hogy a fogd ne deformalddjon el.

TOCSAVAR ES FEMALAP TIPIKUS KOMBINACIOINAK
HEGESZTHETOSEGE = KONDENZATOR-KISULESES
HEGESZTESSEL.

Fontos a técsavar és a fémalap kézétti hegesztési pontban
fennall6 ellenallas és a deformacio kilénleges figyelemmel
torténé vizsgalata. Az acél esetében kilonleges
figyelmet kell szentelni a keményedésbél bekdvetkezd
torékenységnek. A técsavar alapanyaga és az ellendllasa
szlik toleranciaval rendelkezik. Az acél técsavarokban lévd
széntartalomnak <0,2% -nak kell lennie (olvadék analizis).
A kilonféle anyagok hegeszthetésége valamint a técsavar
és a fémalap engedélyezett kombinacidi a 2. Tablazatban
vannak feltlintetve.

MEGJEGYZ.: A fémalap fellletének tisztanak kell lennie.
Festékrétegeket, rozsdat, salakot, zsirt és nem hegeszthetd
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fémbevonatokat el kell tavolitani a hegesztési felszinrdl.
Ezt az arra alkalmas eszkdzokkel kell elvégezni. A salak-
és rozsdarétegekkel boritott fémalapokat tokéletesen meg
kell tisztitani.

Az | abran (ponthegesztési energia és nyomas beallitasa)
a kapacitasok toltéfeszlltségeinek értékei (potenciométer
segitségével  szabalyozhatok) és a  nyomoérugd
nyomasanak értékei vannak feltlintetve a ponthegesztésre

szant técsavar tipus fuggvényében (M3 , M4, M5, M6,
faston szogek).
Megjegyzés: a vastartalmi anyagoknal 20-30%-kal

csOkkentse le a tablazat szerinti energiaértékeket.

TOKELETLENSEGEK ES KIJAVITO MUVELETEK
KONDENZATOR-KISULESES TOCSAVAR
HEGESZTESHEZ (H ABRA).

A végrehajtott hegesztés minéségének értékelése céljabol
az abran fel vannak tiintetve a lehetséges tokéletlenségek
és a hegesztési folyamat soran alkalmazhato, javité
miiveletek kiilonféle abrazolasai.

A PISZTOLY ALKALMAZASA l
FIGYELEM!

- A tartozékoknak a pisztoly befogétokmanyara torténé
rogzitéséhez vagy a leszereléséhez egy fix hatszog-
kulcsot hasznaljon.

Ajtékon vagy motorhaz-fedeleken térténé munkavégzés
esetén kotelez6 a foldelés csatlakoztatésa ezekhez
a részekhez azért, hogy megakadalyozza az aram
athaladasat a csuklopantokon keresztll és mindenesetre
a ponthegesztésre szant zoéna kdzelében (hosszu aram
utvonalak lecsdkkentik a pont hatasfokat).

A FOLDKABEL CSATLAKOZTATASA

- Vigye a letisztitott lemezt a lehetd legkézelebb ahhoz a
ponthoz, ahol dolgozni kivan, majd csatlakoztassa az
adott féldel6 csipeszt.

Menetes técsavarok (6. poz., G &abra), sima csapok
(5.POZ. G Abra) szogek (4.POZ., G Abra), faston-tartd
(7. POZ., G Abra) ponthegesztese

Szerelje fel a pisztolyra a megfelelé csavartartot, illessze
be a ponthegesztésre szant elemet és azt tdmassza a
lemez kivant pontjara; allitsa be a sziikséges energiat és
nyomast a pisztolyra és nyomja meg a pisztoly gombjat.

A kihuzé felhasznalasa (Opcionélis) (1. POZ., G Abra)
Alatétgyiirik raakasztasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a
szoritétokmanyt (3. POZ., G Abra) a kihtizéra és azon meg
kell szoritani; a menetes técsavarra korabban felcsavart
alatétgydrit (8 POZ., G Abra) ra kell akasztani és el kell
kezdeni a kihlizast az elektréda testen (1 POZ., G Abra).

Szogek rakapcsolasa és kihuzasa

Ez a funkci6 ugy hajthaté végre, hogy fel kell szerelni a
szoritétokmanyt (2 POZ., G Abra) a kihuzé testre (1.
POZ., G Abra) és azon meg kell szoritani. Vezesse be
a kihtizo szogét (4. POZ., G Abra) Ggy, hogy hizza a
szoritotokmanyt a kalapécs felé. A beillesztés végén
engedje el a szoritétokmanyt és kezdje el a kihuzast. A
végén huzza a szoritétokmanyt a kalapacs felé a szdg
kivételéhez .

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

RENDES KARBANTARTAS .
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO



ELVEGEZHETI.

Ellen6rizze a halézati kabelt és a hegesztd kabeleket.
Szigeteltnek és tokéletes allapotban kell lennilik; szenteljen
figyelmet azoknak a pontoknak, amelyek hajlitdsoknak
vannak kitéve: a csatlakoz6 szoritok, a foldeld csipesz és a
pisztoly bemenete kdzelében.

Tartsa tisztdn a hegesztéaram konnektorat és azt jol
régzitse a dinse aljzatba (ha van - lasd C. abra).

A fémalaphoz csatlakoz6 csipesz érintkezése jo legyen, ily
maodon elkeriilhetd a:

- felmelegedés;

szikrak;

az aram kiegyensulyozatlan keringése;

annak a komponensnek a karosodasa, amelyre a
csapokat hegeszti

nem allandé minéségl hegesztések.
Akadalyozza meg a szennyez6dés,
bejutasat a hegesztégép belsejébe.
Mindig biztositsa a hltélevegd aramlasat.

Ellenérizze, hogy a ventilator (ha van) szabalyosan
mikodik-e.

Vizsgalja meg, hogy a csavartartdk jol,
érintkezérugdval szoritjdk-e a csapokat,
szOgeket vagy faston-okat.

A csipesztartd szoritétokmanynak szabadon kell csisznia a
teljes palyajan, surlédasok vagy idegen testek altal okozott
akadalyoztatas nélkal.

por és reszelék

az Osszes
csavarokat,

RENDKIVULI KARBANTARTAS 3

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT
KIZAROLAG ~ TAPASZTALT  SZEMELY  VAGY
SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA
VEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK

ELMOZDITASA ES A BELSEJEBE VALO BENYULAS

ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A

KOVETKEZO FELTETELEK FENNALLNAK:

- gép bekapcsoléogomb “O” poziciéban van;

- automata vonalkapcsol6 “O” poziciéban van és
kulccsal rogzitett, vagy kulcsos rogzités hianyaban

a tapkabel végzdédések fizikai kicsatlakoztatasa
megtortént;
- a kondenzatorok jelenlétébol kovetkezéen a

karbantartast legalabb 5 perccel korabban kikapcsolt

generatorral kell elvégezni.
A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges
ellendrzések sulyos aramiitést okozhatnak, melyet
a fesziiltség alatt allé6 alkatrészekkel valé kozvetlen
érintkezés eredményez és/vagy olyan sériiléseket
valthatnak ki, amelyek a mozgasban lévé részekkel
valo kozvetlen érintkezés kovetkezményei.

Id6szakonként, a hasznalattél és a kornyezet
porossagatél fuggben ellendrizni kell a hegesztégép
belsejét és eltavolitani az arra lerakddott port, szaraz,
sUritett leveg&sugar (max. 10 bar) segitségével.

Kerilje a sdritett levegd sugarnak az elektronikus
kartyakra val6 iranyitasat; végezze el azok esetleges
tisztitasat egy nagyon puha kefével vagy megfeleld
oldészerekkel.

Alkalomszer(ien vizsgalia meg, hogy az elektromos
csatlakozasok jol meg vannak-e szoritva és a kabelek
szigetelésein nem mutatkoznak-e sérilések.

A fentemlitett miveletek végén szerelje vissza a
hegesztégép boritélapjait és erésen huzza meg a
régzitécsavarokat.

Feltétlentl kerilje a hegesztési miveletek elvégzését
nyitott hegesztégéppel.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE o

NEM = KIELEGIT®  MUKODES  FELMERULESE
ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB VIZSGALATOK
VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI
SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE

68

AZT, HOGY:

- ageép zart fékapcsoldja esetén “I” poz. a zold led vilagit-e;
ellenkez6 esetben a meghibasodas a tapvonalban van
(kabelek, csatlakozoaljzat és 06, biztositékok, tulzott
fesziiltségesés, biztositékok a gépben, stb.).

Nem léptek-e kdzbe a termikus védelmi berendezések
(mindig vilagité sarga led).

Nem Iéptek-e kdzbe a gép védelmi berendezései (villogo
sarga led).

Gy6zddjon meg arrdl, hogy betartotta a névleges
bekapcsolasiidét; a termosztatikus védelem kozbelépése
esetén varja meg a hegesztégép természetes lehlilését,
vizsgalja meg a ventilator miikodéképességét.
Ellenérizze, hogy nincsen-e rovidzarlat a hegesztégép
kimeneténél: ilyen esetben intézkedjen a meghibasodas
kikiiszoboléseérdl.

A hegeszté aramkor csatlakozasai megfeleléen ki
vannak-e alakitva, kiilonosképpen a foldkabel csipesze
legyen ténylegesen a munkadarabhoz koétve anélkdl,
hogy szigetel6 anyagok (pl. festék) lennének kozottiik.
A hegesztési paraméterek (tolt6fesziiltség, csap tipusa;
a csapra alkalmazott nyomas) megfeleléek legyenek a
végrehajtandé munkahoz.

(RO)

“p

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

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

APARATE DE SUDURA CU ENERGIE iINMAGAZINATA
PENTRU SUDURA PREZOANELOR CU AMORSARE
LA VARFUL DE APRINDERE PREVAZUTE PENTRU UZ
INDUSTRIAL Sl PROFESIONAL.

Nota: in textul care urmeaza va fi folosit termenul de
”aparat de sudura”.

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA CU
ENERGIE INMAGAZINATA

Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru
folosirea in siguranta a aparatului de sudura si informat
asupra riscurilor care pot proveni din procedeele de
sudura cu energie inmagazinata, asupra masurilor de
protectie si asupra procedurilor de urgenta.

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura;
tensiunea in gol transmisa de generator poate fi
periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de
control precum si reparatiile trebuie efectuate cu
aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua
de alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de lareteaua
de alimentare inainte de a inlocui componentele
pistolului de sudura predispuse la uzura.

Realizati  instalatia  electrica  corespunzator
normelor si legilor in vigoare referitor la prevenirea
accidentelor de munca.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la
un sistem de alimentare cu conductor de nul legat la
pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare are o impamantare
corecta.

Nu folositi aparatul de sudura in spatii umede, ude
sau in ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu
conexiunile slabite.



- Se interzice accesul in interiorul aparatului (admis
numai pentru intretinerea speciala) daca nu sunt
indeplinite urmitoarele conditii:

- intrerupatorul aparatului in pozitia ,,0”;

- intrerupatorul automat al liniei in pozitia ,0”
si blocat cu cheia sau, in lipsa blocului cheii,
deconectarea fizica a terminalelor cablului de
alimentare;

- avand in vedere prezenta condensatorilor,
intretinerea trebuie efectuata cu generatorul stins
de cel putin 5 minute.

/\
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netratate sau neoxidate din otel, inox, alama si indeosebi
aluminiu, mai ales in atelierele auto si in domeniile cu
lucrari asemanatoare.

CARACTERISTICI PRINCIPALE:

- alegerea tensiunii de incarcare a condensatoarelor,
adica a energiei de punctare.

control prin LEDURI a functiilor aparatului (prezenta

retelei, protectie termostatica, alarma SCR, alarma
condensatori, contact electric bun al circuitului de
sudura).

Numai pentru modelul 66mF, prize rapide pentru cablurile
de sudura.

Numai pentru modelul 66mF, schimbarea automata a
tensiunii 115/230V.

Functionarea aparatului se adapteaza in mod automat la
tensiunea retelei, conform tensiunii retelei de alimentare
la care este conectat, de 115V sau 230V.

ACCESORII DE SERIE

- Pistolet cu conector DINSE pentru modelul 66mF;
la modelul 19.5mF pistoletul este conectat in mod
permanent la aparat. Pistoletul este utilizat in toate
procedeele de sudura.

- Kit de baza consumabile ce cuprinde: electrod port-
stifturi M4, cheie de reglare electrozi, inel cu bucsa M4,
prezoane M4.

ACCESORII LA CERERE

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: extractor pentru cuie si caseta pentru
accesorii.

- Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

3. DATE TEHNICE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul
aparatului de sudura in puncte sunt mentionate pe placa
indicatoare (panoul posterior) a acestuia avand urmatoarele
semnificatii:

_Fig. A
Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si
constructia aparatelor de sudura cu arc.

1-

2- Simbol S : arata ca pot fi efectuate operatii de sudura
intr-un mediu cu risc ridicat de electrocutare (de ex.
foarte aproape de mari mase metalice).

3- Simbolul liniei de alimentare.

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Randamentul circuitului de sudura:

- U, ' : tensiune Tn gol (circuit de sudura deschis).

- C valoarea capacitatii totale montata pe aparat.

- N° : numdr maxim de puncte ce se pot efectua pe
minut.

6- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, : tensiune alternativa de alimentare a aparatului
(Ilmltele admise £15%).
- I, max : curent maxim absorbit de linie.

7- Numarde|nreg|strarefabr|cat|e Identificarea aparatului
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea
pieselor de schimb, identificarea originii produsului).

8- Simbolul structurii interne a aparatului.

9- Simboluri referitoare la norme de siguranta.

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este
orientativ in ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si
a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
achizitionat trebuie sé fie indicate direct pe placa indicatoare
a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in
tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA (Fig. B)
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE §I
CONEXIUNE

1- Suport de prindere a conectorului pentru butonul
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pistoletului (numai modelul 66mF).

Potentiometru de reglare a tensiunii de incarcare a
condensatorilor, adica a energiei de punctare.

Led de semnalizare "contact bun”

Pentru a evita situatile de pericol pentru operator,
aparatul controleaza ca circuitul electric de punctare
este corespunzator. Numai in cazul in care impedanta
acestui circuit este suficient de joasa (conditie de
"contact bun”), semnalizat de aprinderea ledului 3, se
poate valida punctarea.

Aprinderea intermitenta a ledului arata ca aparatul nu
este inca gata de punctare (numai modelul 19.5mF).
Led de semnalizare a protectiei termostatice, alarma
SCR, alarma condensatori:

Aprindereapermanenta semnaleazablocareaaparatului
de sudura in puncte din cauza supratemperaturii.
Protectia la supratemperatura se restabileste automat:
cand s-a efectuat racirea, ledul se stinge.

A Daca ledul galben nu se stinge in timp de
10 min, stingeti aparatul si contactatl un centru
de asistenta autorizat! Nu umblati in interiorul
masinii.

Aprinderea intermitentd semnaleaza o defectiune la
SCR care comanda descarcarea sau o defectiune la
condensatori (contactati centrul de asistenta!).

5- Led pentru semnalarea tensiunii retelei.

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE
INSTALARE Si CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT
DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE
SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL
EXPERT SAU CALIFICAT.

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si
iesirea aerului de racire; in acelasi timp asigurati-va ca nu
se aspira praf, aburi corozivi, umiditate, etc..

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul
aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea
acestuia i pentru a preveni rastunarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Recomandari

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati
ca tensiunea si frecventa de retea disponibile fa locul de
instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la
un sistem de alimentare cu conductor de nul legat la
pamant.

Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/
EN 61000-3-2.

Stecher si priza

Aparatul de sudura este dotat cu un cablu de alimentare cu
stecher normalizat, (2P + T) 16A/250V.

Poate fi conectat deci la o prizéa de retea prevazuta cu
sigurante fuzibile sau intrerupator automat; terminalul de
impamantare trebuie conectat la conductorul de pamant
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1)
indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele
cu temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim
debitat de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale



de alimentare.

Schimbarea tensiunii (numai pentru modelul 66mF)
Se face in mod automat numai intre 115V si 230V, in functie
de linia existenta.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus
mentionate poate duce la nefunctionarea sistemului
de 5|guranta prevazut de fabricant (clasa I) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau
pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA
CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru
cablurile de sudura (in mm2) pe baza curentului maxim
debitat de aparat.

Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de

comanda (numai modelul 66mF - Fig. C)

- Conectati stecherul DINSE in priza prevazuta.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza
respectiva.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de
sudura

Conectati cablul de intoarcere al curentului de sudura la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce
se realizeaza.

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in
prizele rapide (daca sunt prezente), pentru a garanta un
contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce
supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecinta
deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din
piesa in lucru, ca si conductor de intoarcere al curentului
de sudura, poate fi periculoasa pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Operatii preliminare

Tnainte” de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt

necesare o serie de verificari si reglari, de efectuat cu

intrerupatorul general in pozitia "O”™:

1- Controlati ca bransarea electrica este efectuata corect
potrivit |nstruct|un|lor precedente.

2- Aparatul de sudurd nu va fi aprins si stins in mod
repetat, pentru ca disiparea energiei din condensatoare
poate cauza incalzirea si daune.

3- Pregatirea pistolului.

Fig. D
Dupa alegerea prezonului (1) de sudat in functie de
tip, diametru, lungime si material, utilizati si reglati port-
prezonul (2) pe baza diametrului corespunzator. Pentru
introducerea corecta, vezi figura D (port-prezon 2).
Introduceti prezonul de sudat, care trebuie sa fie strans
bine; reglati iesirea in afara de 0,8+1,2mm cu surubul (3)
si blocati piulita (4).
Introduceti port-prezonul (2) in mandrina pistolului,
apasati pana cand simtiti ca se sprijina la capat si blocati
piulita.

PRINCIPIUL DE FUNCTIONARE A SUDURII
PREZOANELOR CU AMORSARE LA VARFUL DE
APRINDERE (Fig. E):

Sistemele de sudura functioneaza cu descarcarea extrem
de rapida (2-3 ms) a unei baterii de condensatoare care
permite sudarea stifturilor intre @ 3 mm si @ 8 mm in
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functie de modelul utilizat.

Aceasta tehnologie permite sudarea prezoanelor pe
suprafete curate, dar ne-oxidate, din otel moale, otel
galvanizat, otel inoxidabil, aluminiu, alama.

Rapiditatea procesului nu altereaza suprafetele pe
latura opusa sudurii, adica cu table vopsite, prevopsite,
plastificate si zincate. Sudura nu este posibila pe otel calit,
metal oxidat sau vopsit.

Prezonul este introdus in clestele port-prezoane, dupa
reglarea arcului de pre-incarcare prin surubul din partea
din spate a pistolului (vezi faza 1) si este pozitionat cu
punctul de aprindere direct pe suprafata tablei de sudat
(vezi faza 2). Atentie: mentineti pistolul perpendicular pe
tabla de sudat.

Apasati pistolul pe metal pana cand cele patru aripioare ale
suportului montat pe capul pistolului sunt perfect in contact
cu materialul, comanda de start determind inceperea
trecerii curentului care vaporizeaza punctul de aprindere,
iar arcul electric se propaga pe toata suprafata prezonului
(faza 3) care este impins pe suprafata metalica.

Atentie: NU aplicati o comprimare excesiva stiftului.
Metalul topit se solidificda sudand prezonul (faza 4).
Extragerea pistolului trebuie facuta in aliniere perfecta cu
stiftul pentru a nu deforma clestele si a asigura astfel o
viata indelungata a acestuia (faza 5 + Fig.F).

Fig. F

PROBE DE SUDURA A PREZOANELOR

Inainte de a incepe productia este indispensabil sa efectuati
cateva probe de sudura pentru a determina reglarea
corectda a a generatorului si presiunea cea mai buna de
apllcat pistolului, actionand dupa cum urmeaza:

introduceti prezonul ales in clestele port-prezoane (2)
(reglat inainte dupa cum se arata in Fig. D)

activati generatorul de la intrerupatorul luminos I.
agezati tabla de baza in conditii identice cu cele care vor
fi conditiile de lucru ca grosime, zona de conectare la
masa, dimenisunile piesei, calitatea materialului; apucati
pistolul si apasati-l pe tabla, verificand ca axa sa fie
perpendiculara pe plan.

clestele de masa trebuie pozitionat cat mai aproape
posibil de punctul de sudura.

efectuati cateva suduri, regland tensiunea si presiunea
pana cand obtineti suduri perfecte.

Notd (numai pentru modelul 66mF): Prezoanele de
dimensiuni mari (M5, M6) au nevoie, pentru o punctare
corecta, de presiuni ridicate, prin urmare este necesar ca
tabla pe care se va puncta sa aiba caracteristici mecanice
adecvate. La atelierele auto, din motivul de mai sus, evitati
folosirea prezoanelor M5, M6.

Inainte de a efectua punctul urmator, pistolul trebuie
extras si noul prezon trebuie introdus in dispozitivul port-
prezoane.

Pistolul trebuie extras tinandu-I perfect aliniat cu prezonul
pentru a nu deforma clestele.

SUDABILITATEA COMBINATIILOR TIPICE INTRE
PREZON $I METALUL DE BAZA PENTRU SUDURA CU
ENERGIE INMAGAZINATA.

Este important sa studiati cu o atentie deosebita rezistenta
si deformarea in punctul de sudura dintre prezon si metalul
de baza. In cazul otelului, trebuie acordata o mare atentie
fragilitatii intaririi. Materialul si rezistenta prezonului sunt
supuse unei tolerante restranse. Continutul de carbon din
prezoanele de otel trebuie sa fie de <0,2% (analiza turnarii).
Sudabilitatea diferitelor materiale si combinatiile admise
intre prezon si metalele de baza sunt ilustrate in Tab. 2.
NB. Suprafata metalului de baza trebuie sa fie curata.
Straturile de vopsea, rugind, murdarie, unsoare si
invelisurile de metal nesudabile, trebuie indepartate din
zona sudurii. Acest lucru trebuie facut cu mijloace adecvate.
Metalele de baza cu straturi de murdarie si rugina trebuie
curatate perfect.

in Fig. I (reglarea energiei si a presiunii de punctare) sunt
ilustrate valorile tensiunilor de ncarcare a capacitatilor



(reglabile prin potentiometru) si ale presiunii arcului de pre-
incarcare, in functie de tipul de prezon de punctat (M3, M4,
M5, M6, cuie faston)

Nota: pentru materialele feroase,
energie din tabel cu 20-30%.

IMPERFECTIUNI SI ACTIUNI DE CORECTIE PENTRU
SUDURAPREZOANELOR CUENERGIEINMAGAZINATA
FIG. H).

{n scopul evaluarii calitatii sudurii efectuate, sunt ilustrate
in figura diferitele reprezentari ale posibilelor imperfectiuni
si ale actiunilor de corectie respective, intalnite in timpul
procesului de sudura.

reduceti valorile de

FOLOSIREA PISTOLULUI l

ATENTIE!

- La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina
pistolului folositi o cheie hexagonala fixa.

In cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna
de masa sa fie legata de acestea, evitdndu-se astfel
pierderi de curent prin balamale sau in apropierea zonei
de punctat (trasee lungi ale curentului reduc eficienta
punctului).

CONECTAREA CABLULUI DE MASA
- Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde
se va suda, apoi conectati clestele de masa.

Punctarea prezoanelor filetate (Poz.6, Fig.G), a
stifturilor netede (POZ.5, Fig.G), a cuielor (POZ.4,
Fig.G), port-faston (POZ.7, Fig.G).

Dotati pistolul cu un cleste port-prezoane adecvat,
introduceti elementul ce urmeaza a fi punctat si asezati-l
pe tabla n locul dorit; reglati energia si presiunea necesara
la pistol si apasati pe butonul pistolului.

Folosirea extractorului (Optional) (POZ.1, Fig. G)
Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine
mandrina (POZ.3, Fig. g) pe extractor si actionand asupra
saibei (POZ.8 Fig. G) ingurubata fnainte pe prezonul filetat
si incepeti tragerea pe corpul electrodului (POZ.1, Fig. G).

Acrosarea si tragerea cuielor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine
mandrina (POZ.2, Fig. G) pe corpul extractorului (POZ.1,
Fig. G). Introduceti cuiul extractorului (POZ.4, Fig. G)
tragand mandrina spre ciocan. Cand introducerea este
completa, eliberati mandrina si incepeti tragerea. La sfarsit,
trageti mandrina spre ciocan si scoateti cuiul.

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI
EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

Controlati cablul de retea si cablurile de sudura. Acestea
trebuie sa fie izolate si in conditii perfecte, cu atentie fata
de punctele care suporta flexiuni: aproape de bornele de
legatura, la clestele de masa si la intrarea in pistol.
Mentineti curat si strAns bine conectorul curentului de
sudura la priza dinse (daca este prezent - vezi Fig.C).
Clestele pentru legatura cu metalul de baza trebuie sa faca
un contact bun, astfel se vor putea evita:

incalzirea

scantelle,

circulatia ne-echilibrata a curentului;

daunele la componenta unde trebuie sudate stifturile;
sudurile de o calitate ne-constanta.
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Impiedicati intrarea murdériei, a prafului si a piliturii in
interiorul aparatului de sudura.

Asigurati intotdeauna circulatia aerului de racire.
Controlati ca ventilatorul (daca este prezent) sa functioneze
corect.

Verificati ca stifturile, prezoanele, cuiele sau fastoanele
sunt stranse bine in clestele port-prezoane, cu toate
arcurile de contact.

Mandrina port-clesti trebuie sa gliseze liber de-a lungul
cursei sale, fara variatii datorita frecarilor sau corpurilor
straine.

INTRETINERE SPECIALA .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE
SA FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT
SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC S| MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INDEPARTA

PANOURILE APARATULUI DE SUDURA SI DE A

ACCEDE IN INTERIORUL SAU, ASIGURATI-VA CA

SUNT INDEPLINITE URMATOARELE CONDIT’II
- intrerupatorul aparatului in pozma »0”;

- intrerupéatorul automat al liniei in pozitia ,,0” si blocat
cu cheia sau, in lipsa blocului cheii, deconectarea
fizica a terminalelor cablului de alimentare;

- avand in vedere prezenta condensatorilor,
intretinerea trebuie efectuata cu generatorul stins de
cel putin 5 minute.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in

interiorul aparatului de sudura pot cauza electrocutari

grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu
parti in migcare.

Verificati interiorul aparatului de sudurd periodic sau
frecvent, in functie de utilizare si de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat prin insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10
bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile
electronice; curatati-le pe acestea din urma cu o perie
moale sau cu solventl corespunzatori.

In timpul acestei operatu verificati ca legaturile electrice
sa fie stranse bine, iar cablurile sa nu prezinte daune la
nivelul izolatiei.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile
aparatului strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudura cu
aparatul deschis.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU
ESTE_CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII
ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE
A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,
CONTROLATI CA:

- Cu |ntrerupatoru| general al aparatului inchis ” | 7, ledul
verde este aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in
linia de alimentare (cabluri, priza si stecher, sigurante
fuzibile, excesiva cadere de tensiune, sigurante fuzibile
in aparat etc).

Nu au intervenit protectile termice (ledul
intotdeauna aprins).

Nu au intervenit protectile aparatului (ledul galben
intermitent).

Asigurati-va ca raportul intermitentd nominala este
corespunzator; in caz de interventie a protectiei
termostatice asteptati racirea naturala a aparatului,
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati s& nu existe vreun scurtcircuit la iesirea
aparatului de sudura: in acest caz procedati la eliminarea
inconvenientului.

Conectarile circuitului de sudura sa fie efectuate corect,
indeosebi clestele cablului de masa sa fie conectat
efectiv la piesa si fara interpunerea unor materiale

galben



izolante (ex. Vopseluri).

Parametrii de sudura (tensiune incarcare, tip stift;
presiunea aplicata stiftului) nu sunt necorespunzatoare
lucrarii ce se efectueaza.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

[

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI KONDENSATOROWE DZIALAJACE
NA ZASADZIE WYLADOWAN ELEKTRYCZNYCH
PRZEZNACZONE DO PRZYPAWANIA KOLKOW
GWINTOWANYCH Z ZAJARZENIEM SPECJALNEJ
KONCOWKI, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci instrukcji zostanie
zastosowana nazwa “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
KONDENSATOROWEGO NA ZASADZIE WYLADOWAN
ELEKTRYCZNYCH

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony

w

zakresie bezpiecznego uzywania spawarki,

powinien by¢ réowniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania kondensatorowego,
dzialajacyminazasadzie wyladowan elektrycznych oraz
o odpowiednich srodkach ochronnych i procedurach
awaryjnych.

/N

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem
spawania; w niektorych okolicznosciach napiecie
jatlowe dostarczane przez pradnice moze by¢
niebezpieczne.

Podiaczenie przewodéw spawalniczych, operacje

weryfikacji i naprawa musza by¢ wykonywane

po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci
zasilania.

Wylaczy¢ spawarke i odlaczy¢ ja od sieci zasilania

przed dokonaniem wymiany elementoéw pistoletu

ulegajacych zuzyciu.

Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z

odpowiednimi normami i przepisami dotyczacymi

bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarka musi by¢ podiaczona wytacznie do sieci

zasilania, w ktoérej znajduje sie przewéd neutralny

podiaczony do ziemi.

Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo

podiaczona do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé spawarki w srodowisku wilgotnym lub

mokrym lub tez podczas deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja Iub

poluzowanymi potaczeniami.

Zabrania sie dostepu do wnetrza urzadzenia

(dozwolony wylacznie w przypadku wykonywania

nadzwyczajnej konserwacji), jezeli nie zostaly

spetnione nastepujace warunki:

- wylacznik urzadzenia znajduje sie w pozycji “0”;

- automatyczny wylacznik linii znajduje sie w pozycji
“O“ i jest zamkniety na klucz lub w przypadku
braku blokady z kluczem fizyczne roztaczenie
zaciskow przewodu zasilania;

- ze wzgledu na obecnos¢ kondensatoréw nalezy
wykonaé konserwacje po wytaczeniu pradnicy co
najmniej 5 minut wczesniej.
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Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub
opieraj sie o nig podczas wykonywania tej operacji,
(minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w
poblizu obwodu spawania.

Minimalna odlegtos¢ d= 20cm (Rys. L).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu
technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wylaczniew pomieszczeniach przemystowychiwcelach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z
wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w
budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;

w miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych;
NALEZY ~ zapobiegawczo poddawac ocenie

”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ je
zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych
do interwencji w przypadku awarii.

NALEZY zastosowac techniczne Srodki
zabezpieczajace opisane w punktach 5.10; A.7; A.9.
”SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC Ilub CLC/TS
62081”.

NALEZY zabroni¢ wykonywania operacji spawania
podczas, kiedy operator znajduje si¢ nad
podiozem, za wyjatkiem ewentulanych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY PISTOLETAMI LUB
UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: w przypadku
spawania jednego przedmiotu lub kilku przedmiotéw
potaczonych  elektrycznie z  zastosowaniem
kilku spawarek jednoczesnie, istnieje mozliwosé
wytworzenia niebezpiecznej sumy napie¢ jalowych
pomiedzy dwoma réznymi pistoletami lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci, ktéra moze przekroczy¢
podwdjny limit dopuszczalny.

Doswiadczony koordynator powinien dokonaé
pomiarow z zastosowaniem odpowiedniego
przyrzadu, aby okresli¢, czy istnieje zagrozenie i
zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony, jak podano
w paragrafie 5.9 ”SPECYFIKACJA TECHNICZNA IEC
lub CLC/TS 62081”.

A RYZYKA SZCZATKOWE

Personel wyznaczony do pracy powinien by¢
odpowiednio przeszkolony o procesach spawania
kondensatorowego, dziatajacych na zasadzie
wyladowan elektrycznych z zastosowaniem tego
specyficznego typu urzadzen.

Wstep na teren strefy roboczej jest zabroniony
osobom nieupowaznionym.

Uniemozliwi¢ prace kilku oséb jednoczesnie z
zastosowaniem tego samego urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: stosowanie
spawarki do wszelkiego rodzaju  obrébki
odmienniej od przewidzianej jest niebepieczne.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Przenos$ne urzadzenie do zgrzewania kondensatorowego
sworzni, dziatajace na zasadzie wytadowan elektrycznych
z zajarzeniem iskrowym. W tej instrukcji obstugi obstugi
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nawigzuje sie do dwdch wersji urzadzen, w zaleznosci od
pojemnosci nominalnej kondensatoréw: 66mF i 19.5mF
(sprawdz na tabliczce znamionowej). Urzadzenie zostato
zaprojektowane i zrealizowane do zgrzewania sworzni
zelazawych i nie tylko, powierzchni niepowlekanych lub
nie utlenianych wykonanych ze stali, stali nierdzewnej,
mosigdzu a zwlaszcza z aluminium, szczegodlnie
w karoseriach samochodowych oraz w sektorach
wykonujacych podobne rodzaje obrébki.

GLOWNE PARAMETRY:

- dobdr napigcia tadowania kondensatoréw lub energii
punktowania.

kontrola funkcjonalno$ci urzadzenia za pomocg DIOD
(obecnos¢ sieci, zabezpieczenie termostatyczne, alarm
SCR, alarm kondensatoréw, dobry styk elektryczny
obwodu spawania).

Tylko dla modelu 66mF, szybkoztaczki przeznaczone dla
przewodow spawalniczych.

Tylko dla modelu 66mF, automatyczna zmiana napigcia
115/230V.

Urzadzenie  automatycznie  dostosowuje  swoje
funkcjonowanie do napigcia sieci, w zaleznosci, czy
zostato podtaczone do sieci zasilania 115V lub 230V.

AKCESORIA W ZESTAWIE

- Pistolet z przytaczem DINSE przeznaczony dla modelu
66mF; w modelu 19.5mF pistolet jest podtaczany na
state do urzadzenia. Pistolet jest uzywany we wszystkich
procesach spawania.

Podstawowy zestaw materiatéw ulegajacych zuzyciu:
elektroda umozliwiajagca zamocowanie sworzni M4,
klucz do regulacji elektrod, pierscien z tulejkg M4, kotki
gwintowane M4.

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Alupull System Automotive.

- Zestaw Aluspotter Plus: wyciagacz do gwozdzi i skrzynka
z akcesoriami.

- W przypadku zamawiania innych akcesoriéw odwotaj sie
do zaktualizowanego katalogu.

3. DANE TECHNICZNE
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci
urzadzenia sg podane na tabliczce znamionowej (panel
tylny) o nastgpujacym znaczeniu:

R

ys.

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa

i produkcji urzadzen przeznaczonych do spawania

tukowego.

Symbol S : oznacza, ze operacje moga by¢ wykonywane

w $rodowisku o zwigkszonym zagrozeniu szoku

elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk metalu).

Symbol linii zasilania.

Klawisz wyboru danego procesu spawania.

Wydajnos’c’: obwodu spawania:

- U,, : napiecie jatowe (obwod spawania otwarty).

- C* wartos¢ cato$ciowej pojemnosci urzgdzenia.

- N° : maksymalna ilo§¢ punktéw wykonywanych na
minute.

Charakterystyczne dane linii zasilania:

- U, :napigcie przemienne do zasilania urzadzenia
(dopuszczalny limit +15%):

- |, max : maksymalny prad pobierany z sieci.

Numer fabryczny. Numer stuzacy do identyfikacji

urzadzenia (niezbedny dla pogotowia technicznego,

podczas zamawiania czes$ci zamiennych i badania

pochodzenia produktu).

8- Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

9- Symbole dotyczace przepiséw bezpieczenstwa.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe

znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych

technicznych urzgdzenia znajdujgcego sie w Waszym

posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce

samego urzadzenia.

1-

2-

3-
4-
5.



POZOSTALE DANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA : patrz tabela 1 (TAB.1)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI (Rys. B)
URZADZENIA KONTROLI,
PODLACZENIE

1- Przytacze przeznaczone dla facznika przycisku pistoletu
(tylko dla modelu 66mF).

Potencjometr do regulacji napigcia
kondensatoréw lub energii punktowania.
Dioda sygnalizujgca "dobry styk”

Aby unikng¢ niebezpiecznych dla operatora sytuacji
urzadzenie sprawdza, czy obwod elektryczny
punktowania jest odpowiedni. Tylko w przypadku,
kiedy impedancja wyzej wspomnianego obwodu
jest wystarczajgco niska (stan “dobry = styk”),
zasygnalizowana przez $wiecaca sie diode 3, uzyskuje
sie zezwolenie na punktowanie.

Migotanie diody wskazuje, ze urzadzenie nie jest
jeszcze gotowe do zgrzewania punktowego (tylko dla
modelu 19.5mF).

Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termostatyczne,
alarm SCR, alarm kondensatoréw:

Swiecace sie stale Swiatetko sygnalizuje zablokowanie
spawarki punktowej.

W wyniku uzyskania zbyt wysokiej temperatury.
Zabezpieczenie przed zbyt wysokg temperaturg jest
resetowane automatycznie: po schtodzeniu urzadzenia
dioda gasnie.

REGULACJA |

2- tadowania

3-

A Jezeli zé6tta dioda nie zgasnie w ciagu 10
min, nalezy wylaczy¢ urzadzenie i skontaktowac
si¢ z autoryzowanym serwisem technicznym! Nie
otwierac¢ urzadzenia.

Swiecace sie  $wiatetko migajace  sygnalizuje
uszkodzenie SCR, ktére steruje wytadowaniem lub
uszkodzenie kondensatorow (skontaktowac¢ sie z
serwisem technicznym!).

5- Dioda sygnalizujgca obecno$c¢ napiecia sieci.

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE
INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE
BEZWZGLEDNIE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU
SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA. |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb,
aby w poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza
chfodzacego nie znajdowaly sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace,
opary korozyjne, wilgoé, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot
urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni
ptaskiej, o nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru,
celem unikniecia wywrdcenia lub przesuniecia, ktore
s3 niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

Zalecenia

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek  podtaczenia
elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na
tabliczce zrédta pradu odpowiadajg wartosciom napigcia
i czestotliwosci sieci, ktore sg do dyspozycji w miejscu
instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu
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zasilania z przewodem neutralnym podtgczonym do
uziemienia.
- Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-2

Wtyczka i gniazdko

Spawarka jest wyposazona fabrycznie w przewdd zasilania
z wtyczkg znormalizowang, (2B + U) 16A/250V.

Moze wigc by¢ podigczana do gniazdka sieciowego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
specjalny zacisk uziemiajacy nalezy potaczy¢ z przewodem
uziomowym linii zasilania (zotto-zielony). W tabeli 1
(TAB.1) podane sag warto$ci w amperach, zalecane dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od
maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

Zmiana napiecia (tylko dla modelu 66mF)
Nastepuje automatycznie wytgcznie pomiedzy 115V i 230V,
w zaleznosci od istniejace;j linii.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych
zasad powoduje nieskuteczne dzialanie systemu
zabezpieczajacego, przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami
dla os6b (np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotow
(np.. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ
PODANYCH PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY
ZRODLO PRADU JEST WYLACZONE | ODLACZONE
OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla
przewodoéw spawania (w mmz2), wybrane w zaleznosci

od maksymalnego pradu wytwarzanego przez
urzadzenie.
Podtaczenie pistoletu spawalniczego i przewodu

sterujacego (tylko dla modelu 66mF - Rys. C)

- Podtaczy¢ wtyczke typu DINSE do odpowiedniego
gniazda.

- Wiozy¢ wtyczke kabla sterujacego do odpowiedniego
gniazda.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podiaczy¢ przewdd powrotny pradu spawania do
spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztgcza.

Zalecenia:

- Obr6¢ do konca faczniki przewoddéw spawania w
szybkoztaczkach, (jezeli wystepujg), aby zapewni¢
prawidiowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tgcznikdbw z odnosnym szybkim
zuzyciem i utratg skutecznosci.

Nie uzywaé metalowych struktur, ktére nie sg
czescig poddawanego obrébce przedmiotu, jak na
przyktad przewdd powrotny pradu spawania, moze
to by¢ niebezpieczne i moze powodowaé uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

Operacje wstepne

Przed wykonaniem wszelkich operacji spawania
punktowego nalezy wykona¢ nastepujace weryfikacje i
regulacje, po uprzednim ustawieniu wytgcznika gtéwnego
w pozycji ,O™:

1- Sprawdzi¢, czy podiaczenie elektryczne zostato
wykonane prawidtowo, zgodnie z wyzej podanymi
wskazoéwkami.

Nie nalezy wilacza¢ i wylgcza¢ kilkakrotnie
spawarki, poniewaz rozpraszanie energii zawartej w
kondensatorach moze by¢ przyczyng jej przegrzania i

2-



uszkodzenia.
3- Przygotowanie pistoletu.
Rys. D

Po wybraniu kotka gwintowanego (1) przeznaczonego do
przypawania pod wzgledem rodzaju, $rednicy, dtugosci
i materiatu, nalezy przygotowac i wyregulowac zacisk
mocujacy kotek (2) wybierany w zaleznosci od $rednicy.
Aby prawidtowo wykonaé te operacje nalezy obejrzeé
rysunek D (zacisk mocujacy kotek 2).
Wiozy¢ kotek gwintowany przeznaczony do przypawania
i mocno przykrecic; wyregulowaé wystawanie kotka na
0,8+1,2mm za pomocg $ruby (3) i dokreci¢ do konca
nakretke (4).
- Wiozy¢ zacisk mocujgcy (2) do trzpienia pistoletu,

wcisna¢ do konca i dokrecié nakretke.

ZASADAFUNKCJONOWANIAPRZYPAWANIAKOLKOW
GWINTOWANYCH Z ZAJARZENIEM SPECJALNEJ
KONCOWEKI (Rys. E):
Systemy spawalnicze dziataja na zasadzie bardzo
szybkiego wytadowania (2-3 ms) baterii kondensatoréw,
ktore umozliwia zgrzewanie sworzni o $rednicy od @ 3 mm
do @8 mm, w zaleznosci od zastosowanego modelu.
Ta technologia pozwala na przypawanie kotkéw
gwintowanych na powierzchniach czystych, nieutlenionych,
wykonanych ze stali miekkiej, galwanizowanej, nierdzewne;j,
aluminium i mosigdzu.
Szybkos$¢ wykonywania procesu nie zmienia powierzchni
znajdujacej sie z drugiej strony spawanej powierzchni, to
znaczy w przypadku blach lakierowanych, lakierowanych
wstepnie, plastyfikowanych i ocynkowanych. Nie jest
mozliwe spawanie stali hartowanej, metali utlenianych lub
lakierowanych.
Kotek gwintowany jest wktadany do kleszczy mocujacych,
po uprzednim wyregulowaniu sprezyny natadowanej
wstepnie z pomocg $ruby znajdujacej sie z tytu pistoletu,
(patrzfaza 1), nastepnie zajarzona koncéwka jest ustawiana
bezposrednio na powierzchni blachy przeznaczonej
do spawania (patrz faza 2). Uwaga: trzymaé pistolet
prostopadle do spawanej blachy.
Przycisna¢ pistolet do metalu, dopoki cztery skrzydetka
wspornika, zamontowanego na gtowicy pistoletu nie zetkng
sie perfekcyjnie z materiatem, przycisk start wyznacza
poczatek przeptywu pradu z zajarzonej koncéwki, tuk
elektryczny rozchodzi sie na catg powierzchnig kotka
(faza 3), ktory jest nastepnie wciskany na metalowg
powierzchnie.
Uwaga: NIE $ciska¢ nadmiernie sworznia.
Stopiony metal krzepnie spawajac kotek (faza 4).
Wyjac¢ pistolet perfekcyjnie w linii ze sworzniem, aby nie
znieksztatci¢ kleszczy i zagwarantowac w ten sposob diugi
okres eksploatacji (faza 5 + Rys.F).

Rys. F

PROBY PRZYPAWANIA KOLKOW GWINTOWANYCH

Przed rozpoczeciem produkcji nalezy wykona¢ kilka préb

spawania, aby ustali¢ prawidtowg regulacje pradnicy oraz

odpowiedniego nacisku, ktory nalezy nada¢ pistoletowi
postepujqc W nastegpujacy sposob:
wlozy¢  wybrany — kotek gwintowany do  zacisku
mocujacego (2), (po wstgpnym wyregulowaniu zgodnie
z zaleceniami podanymi na Rys. D).

- wiaczy¢ pradnice wciskajac wytacznik $wietlny 1.

- przygotowa¢ blache podktadowa, identyczng pod
wzgledem grubosci, strefy przytaczenia masy, wymiaréw
przedmiotu oraz jakosci materiatu jak w przypadku
warunkéw roboczych; przytozy¢ pistolet do blachy,
sprawdzajac, czy jest ustawiony prostopadle do
ptaszczyzny.

- zacisk masowy nalezy umiesci¢ jak najblizej mozliwie do
punktu spawania.

- wykonac kilka préb spawania regulujac napigcie i nacisk,
az do uzyskania prawidtowo wykonywanego spawania.
Uwaga (tylko dla modelu 66mF): Kotki gwintowane o
wiekszych wymiarach (M5, M6), wymagaja zastosowania
wigkszego nacisku w celu uzyskania prawidtowego

punktowania, w konsekwencji blacha, na ktérejwykonywana
jest operacja punktowania musi posiada¢ odpowiednie
parametry mechaniczne. Z wyzej wymienionych powodoéw
w karoseriach samochodowych nalezy unika¢ stosowania
kotkéw gwintowanych M5, M6.

Przed wykonaniem nastgpnego punktu nalezy wyjac
pistolet i nowg $rube dwustronng umieszczong w zacisku
mocujacym.

Wyjac pistolet zwracajgc uwage, aby byt prawidlowo
ustawiony w linii ze sworzniem, aby nie znieksztatci¢
kleszczy.

SPAWALNOSC TYPOWYCH KOMBINACJI KOLKOW
GWINTOWANYCH | METALU PODSTAWOWEGO W
PRZYPADKU SPAWANIA KONDENSATOROWEGO.
Wazne jest, aby bardzo doktadnie zbada¢ wytrzymatosé
i znieksztatcenie kotka gwintowanego jak réwniez metalu
podstawowego w punkcie spawania. W przypadku stali
nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na kruchos$¢ wynikajaca
z twardnienia. Materiat i wytrzymatos$¢ kotka gwintowanego
podlegajg waskiej tolerancji. Zawartos¢ wegla w stalowych
kotkach gwintowanych powinna wynosi <0,2% (badanie
probki pobranej z kadzi). Spawalno$é réznych materiatow
oraz dozwolone kombinacje kotkéw gwintowanych z
metalami rodzimymi sg podane w tab. 2.

NB: Powierzchnia metalu rodzimego musi byé¢ czysta.
Usung¢ warstwy lakieru, rdze, zgorzeliny, smar oraz
niespawalne powloki metali ze strefy spawania. Wykonac¢
te operacje z zastosowaniem specjalnych narzedzi. Metale
rodzime, na ktorych znajdujg sie warstwy zgorzelin i rdzy
musza by¢ idealnie czyste.

Na Rys. | (regulacja energii i nacisku podczas punktowania)
sg podane wartosci napigcia tadowania (regulowane za
pomoca potencjometru) oraz nacisk wstepnie obcigzonej
sprezyny, w zaleznosci od rodzaju kotka gwintowanego
przeznaczonego do punktowania (M3, M4, M5, M6,
gwozdzie typu faston)

Uwaga: w przypadku materiatéw zelazawych nalezy
zmniejszy¢ podane w tabeli wartosci energii 0 20-30%.

NIEDOSKONALOSCI | DZIALANIA KOREKCYJNE
PODCZAS SPAWANIA KONDENSATOROWEGO
KOLKOW GWINTOWANYCH DZIALAJACEGO NA
ZASADZIE WYLADOWAN ELEKTRYCZNYCH (RYS. H).
Aby oceni¢ jako$¢ spawania na rysunku pokazane sa
rézne przyktady mozliwych niedoskonatosci, napotkanych
podczas procesu spawania i odnosne dziatania
korekcyjne.

STOSGOWANIE PISTOLETU I
UWA!

- Aby przymocowaclub wyjac akcesoria z trzpienia pistoletu
nalezy uzywac szesciokatnego klucza maszynowego.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub
pokrywach silnika nalezy obowigzkowo podtaczyc
uziemienie do tych elementéw, aby zapobiec
przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w
poblizu obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi
przebieg pradu redukuje skuteczno$¢ wykonywanego
punktu).

PODLACZENIE PRZEWODU MASOWEGO

- Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu,
w ktoérym zamierza sie spawac i nastepnie podigczyé
odpowiedni zacisk masowy.

Punktowanie kotkéw gwintowanych ( Poz.6, Rys.G
), gtadkich sworzni (POZ.5, Rys.G ), gwozdzi (POZ.4,
Rys.G ), zaciskow mocujacych faston (POZ.7, Rys.G ).
Wiozy¢ do pistoletu odpowiedni zacisk mocujacy kotek,
nastepnie wlozy¢ element przeznaczony do punktowania i
przytozy¢ w odpowiednim miejscu do blachy; odpowiednio
wyregulowaé energie i nacisk pistoletu, nastepnie wcisnaé
przycisk pistoletu.



Zastosowanie wyciagacza (Opcjonalny) (POZ.1, Rys. G)
Zaczepianie i wycigganie podkiadek

Aby wykonaé¢ te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢
trzpien (POZ.3, Rys. G) do wyciaggacza, regulujac
podktadke (POZ.8 Rys. G) uprzednio dokrecong do kotka
gwintowanego, nastepnie rozpocza¢ rozcigganie na
elektrodzie (POZ.1, Rys. G).

Zaczepianie i wyciaganie gwozdzi

Aby wykona¢ te funkcje nalezy zamontowac i dokrecié¢
trzpien (POZ.2, Rys. G) do wyciagacza (POZ.1, Rys. G).
Wiozy¢ gwdédzdz wyciggacza (POZ.4, Rys. G) ciagnac
trzpien w kierunku mtotka, nastepnie zwolni¢ trzpien i
rozpoczg¢ wycigganie. Po zakonczeniu tej operacji nalezy
pociagnac trzpien w kierunku mtotka, aby wyja¢ gwézdz.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACJINALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
PUNKTOWA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.
Sprawdzi¢ przewod sieciowy i przewody spawalnicze.
Muszg one by¢ izolowane i znajdowaé sie w bardzo
dobrym stanie; zwréci¢ uwage na punkty, ktére ulegaja
zagieciu: znajdujgce sie w poblizu zaciskdéw taczacych,
zacisku masowego i wejscia pistoletu.
Utrzymywaé w czystosci i sprawdza¢ prawidtowe
potaczenie tgcznika pradu spawania z wtykami typu dinse
(jezeli wystepuje - patrz Rys.C).
Zacisk taczacy z metalem rodzimym powinien posiadaé
dobry styk, aby w ten sposob uniknag:

nagrzewania
- iskier;
niewyrownowazonego krazenia pradu;
uszkodzen komponentu, na ktérym sworznie zostang
przypawane;
- spawania o niestatej jakosci;

Zapobiega¢ gromadzeniu si¢ zanieczyszczen, pylu i
opitkéw we wnetrzu spawarki.

Zagwarantowac zawsze cyrkulacje powietrza
chitodzacego.

Sprawdz, czy wentylator (jezeli wystepuje) funkcjonuje
prawidiowo.

Sprawdzié, czy zacisk mocujacy kotek gwarantuje
odpowiednie dokrecenie sworzni, kotkéw gwitnowanych,
gwozdzi lub faston ze wszystkim  sprezynami
kontaktowymi.

Trzpien mocujacy kleszcze powinien swobodnie przesuwaé
sie na catej dlugosci suwu, bez zmian spowodowanych
przez tarcia lub obce ciata.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI
POWINNY BYC  WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI
SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA
NALEZY UPEWNIC SIE, CZY ZOSTALY SPELNIONE
NASTEPUJACE WARUNKI:
- wylacznik urzadzenia jest ustawiony w pozycp “0%;

- automatyczny wytacznik linii znajduje si¢ w pozycji
“0O“ i jest zamkniety na klucz lub w przypadku braku
blokady z kluczem, sprawdzi¢ fizyczne roztaczenie
zaciskow przewodu zasilania;

ze wzgledu na obecnosé¢ kondensatoréw,
konserwacje nalezy wykona¢ co najmniej 5 minut po
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wyltaczeniu pradnicy.

Ewentualne kontrole pod napigeciem, wykonywane
wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem
elektrycznym, spowodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem i/
lub z elementami znajdujacymi sie w ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania
urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy
sprawdzac jego wnetrzne i usuwaé osadzajacy sie kurz
za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza
(maks. 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza
na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczyscic¢
bardzo miekkg szczoteczkg Iub  odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne
sg odpowiednio zaci$niete a na okablowaniach nie
wystepuija $lady uszkodzen izolaciji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy
ponownie zatozy¢ panele urzadzenia, dokrecajac do
konca $ruby mocujace.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania
podczas, gdy urzadzenie jest otwarte.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA

URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB

ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA

TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:
- Po zamknieciu wytacznika gtownego ,I” zielona dioda
Swieci sie; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie
na linii zasilania (kable, gniazdko i wtyczka, bezpieczniki,
nadmierny spadek napigcia, bezpieczniki urzadzenia,
itp).

Nie zadziataly zabezpieczenia termiczne (zétta dioda

Swieci sie przez caty czas).

Nie zadziataly zabezpieczenia termiczne (zétta dioda

migocze).

Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy cykl

pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia

termostatycznego nalezy odczekaé na naturalne

schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie

wentylatora.

Sprawdzi¢, czy na wyjéciu urzadzenia nie nastgpito

zwarcie: w tym przypadku nalezy usuna¢ usterke.

Podtaczenia obwodu spawania zostalty wykonane

prawidlowo, a szczegdlnie, czy zacisk przewodu

masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i

nie znajdujq si¢ na nim materiat izolacyjne (np. farby).

- Parametry spawania (napiecie tadowania, rodzaj
sworznia; nacisk przytozony do sworznia) sg odpowiednie
dla wykonywanej operaciji.

(cz)
NAVOD K POUZIT

A

UPOZORNENi: PRED POUZITIM _ SVAROVACIHO
PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K
POUZITi!

SVAROVACi PRISTROJE, S KONDENZATOROVYM

VYBOJEM PRO SVAROVANi ZAVITOVYCH KOLIKU,
S HROTOVYM ZAPALOVANIM, URCENE PRO
PRUMYSLOVE A PROFESIONALNi POUZITi
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz
,Svarecka“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
SVAROVANI KONDENZATOROVYM VYBOJEM
Obsluha musi byt dostate¢né vyskolena k bezpeénému



pouziti svarecky a informovana o rizicich spojenych s
postupy pfi svafovani kondenzatorovym vybojem, o
prislusnych ochrannych opatienich a o postupech v
nouzovém stavu.

/N

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem;
napéti naprazdno dodavané generatorem muze byt
za danych okolnosti nebezpecné.

Pfipojeni svarovacich kabell, kontrolni ukony a
opravy musi byt provadény pfi vypnuté svarecce,
odpojené od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci
pistole vypnéte svarecku a odpoijte ji z napajeci sité.
Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi
predpisy a zakony pro zabranéni urazim.

Svarecka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Zze je napdjeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodi¢i.

Nepouzivejte svarecku ve vlhkém nebo mokrém
prostiedi ani za desté.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s
uvolnénymi spoji.

Je zakazan pristup dovniti stroje (je mozny pouze
v pripadé mimoradné udrzby), nejsou-li splnény
nasledujici podminky:

- vypina¢ stroje v poloze ,,0%;

- automaticky jistic pfivodniho vedeni v poloze ,,0“,
zajistény klicem, nebo (v pfipadé nepritomnosti
jisténi klicem) fyzicky odpojené terminaly
napajeciho kabelu;

vzhledem k pfFitomnosti kondenzatorti se udrzba
provadi pfi vypnutém generatoru po uplynuti
nejméné 5 minut od jeho vypnuti.

/\
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Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedi
méreni pristroji, ¢imz se zjisti, zda existuje
nebezpedi rizika, a aby se mohla pfijmout vhodna
ochranna opatfeni v souladu s ustanovenim casti
5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVA RIZIKA

- Personal povéfreny pracovni cinnosti musi byt
vhodné vyskolen ohledné procesu svarovani
kondenzatorovym vybojem se strojem této specifické
typologie.

Musi byt zabranéno pfistupu cizich osob do
pracovniho prostoru.

Zabrarite tomu, aby na stejném stroji pracovalo vice
osob soucasné.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svareéky pro jakykoli
druh pracovni ¢innosti, ktera se liSi od predpokladané
¢innosti. Jedna se o nebezpecné pouziti.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Mobilni  zafizeni pro svafovani zavitovych kolikl
kondenzatorovym vybojem, s hrotovym zapalovanim.
Tento navod se vztahuje ke dvéma verzim zafizeni,
v zavislosti na jmenovité kapacité kondenzatori: 66mF
a 19,5mF (viz identifikacni Stitek). Stroj byl navrzen a
vyroben pro svarovani Zeleznych i neZzeleznych kolikl na
neupravovanych nezoxidovanych povrsich z oceli, nerezu,
mosazi a zejména hliniku, zvlasté v autokarosarnach a
v oborech s obdobnymi pracovnimi ¢innostmi.

ZAKLADNI VLASTNOSTI:
- volba napéti nabijeni
bodovani.

kontrola funkci stroje (pfitomnost sité, termostaticka
ochrana, alarm SCR, alarm kondenzatort, dobry stav
elektrického obvodu svarovani) prostfednictvim LED.
Pouze pro model 66mF, rychlospojky pro svarovaci
kabely.

Pouze pro model 66mF, automaticka zména napéti
115V/230V.

Stroj automaticky pfizpusobi svou &innost sitovému
napéti podle toho, zda je pfipojen k napajeci siti 115V
nebo 230V.

kondenzatord, . energie

STANDARDNI PRISLUSENSTVI

Pistole s uchytem DINSE pro model 66mF; u modelu
19.5mF je pistole pfipojena ke stroji nastalo. Svafovaci
pistole (pouziva se ve vSech svafovacich postupech).
Zakladni sada spotfebniho materidlu, zahrnujici:
elektrodu — drzak kolik( M4, kli¢ pro sefizovani elektrod,
krouzek s pouzdrem M4, zavitové koliky M4.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Alupull Systém Automotive.

- Sada Aluspotter Plus: vytahovak hiebikd a bedni¢ka na
naradi.

- Ohledné ostatniho pfislusenstvi konzultujte aktualizovany
katalog.

3. TECHNICKE UDAJE

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svarecky jsou
shrnuty na identifikacnim $titku (na zadnim panelu) a jejich
vyznam je nasleduijici:

Obr. A
Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a
konstrukci stroji pro obloukové svarovani.
Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi
se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf.
v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
Symbol napajeciho vedeni.
Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.
Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti

1-
2-

3-
4-
5-
naprazdno (rozepnuty
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svarovaci obvod).
- C : hodnota celkové kapacity nainstalované ve stroji.

- N° : maximalni pocet bodu, které Ize zrealizovat za
minutu.

6- Technické udaje napajecmo vedeni:

- U, : Stfidavé napéti napajeni stroje (povolené mezni
hodnoty +15%):
- |, max : Maximalni proud absorbovany vedenim.

7- Vyrobm ¢islo. Identifikace stroje (nezbytna pro
technicky servis, Zadost o nahradni dily, vyhledani
puvodu vyrobku).

8- Symbol vnitini struktury stroje.

9- Symboly vztahujici se k bezpe¢nostnim normam.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni
charakter poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty;
pfesné hodnoty technickych udaju vaseho stroje musi byt
odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného stroje.

DALS| TECHNICKE UDAJE:
- SVARECKA : viz tabulka 1 (TAB. 1)
Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY (Obr. B)

KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI

1- Uchyt konektoru tlacnka pistole (pouze model 66mF).
2- Potenciometr regulace napéti nabijeni kondenzatoru,
tj. energie bodovani.

LED signalizace ,dobrého kontaktu”

Aby se predeslo nebezpec¢nym situacim pro obsluhu,
stroj kontroluje vhodnost elektrického obvodu bodovani.
Pouze v pfipadé, Ze je impedance vySe uvedeného
obvodu dostateéné nizkd (podminka ,dobrého
kontaktu”), coz je signalizovano rozsvicenim LED 3, je
mozné provadét bodovani.

Blikani LED informuje o tom, Ze stroj jes$té neni
pripraven pro bodovani (pouze model 19,5mF).

LED signalizace termostatické ochrany, alarmu SCR,
alarmu kondenzatoru:

Stalé rozsviceni signalizuje zablokovani bodovacky
kvuli pfilis vysoké teploté.

Obnoveni ¢innosti po zasahu ochrany nasledkem pfili§
vysoké teploty je automatické: Po dosazeni ochlazeni
dojde ke zhasnuti LED.

3-

A Kdyz nedojde ke zhasnuti Zluté LED do 10
minut, vypnéte stroj a obrat'te se na autorizované
servisni stfedisko! Nevstupujte do vnitiku stroje.
PreruSované rozsviceni signalizuje poruchu obvodu
SCR, ktery Fidi vyboj, nebo poruchu kondenzatoru
(obratte se na stiedisko servisni sluzby!).

5- LED signalizace pfitomnosti sitového napéti.

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY
SE MUSi PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ELEKTRICKA ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENA
VYHRADNE ZKUSENYM A  KVALIFIKOVANYM
PERSONALEM.

UMISTENi SVARECKY

Urcete misto pro instalaci svarecky, a to tak, aby se v
blizkosti otvorl pro vstup a vystup chladiciho vzduchu
nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, ze se nebude
nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafecky udrzujte volny prostor minimalné do
vzdélenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svarecku na rovny
povrch s nosnosti, ktera je umérna jeji hmotnosti,
abyste predesli jejimu prevraceni nebo nebezpec¢nym



pfesuntm.

PRIPOJENI DO SITE

Upozornéni

- Pfed realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni
zkontrolujte, zda jmenovité Udaje svafecky odpovidaji
napéti a frekvenci sité, které jsou k dispozici v misté
instalace.

SvareCka musi byt pfipojena vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Svarovaci pfistroj spliiuje pozadavky normy IEC/EN
61000-3-2.

Zastrcka a zasuvka

Svarecka je jiz pfi svém vzniku vybavena napajecim
kabelem s normalizovanou zastrékou, (2P + T) 16A/250V.
Mulze byt proto pfipojena k sitové zasuvce vybavené
pojistkami  nebo automatickym jisti¢em; pfislusna
zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodiéi
(zlutozelenému) napadjeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB.
1) uvadime v ampérech vyjadfené doporucené hodnoty
pomalych pojistek, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svareckou a na
zakladé jmenovitého napéjeciho napéti.

Zména napéti (pouze u modelu 66mF)
Dochazi k ni automaticky, avSak vyhradné mezi 115V a
230V, podle druhu existujiciho napajeciho vedeni.

A UPOZORNENiI! Nerespektovani vyse
uvedenych pravidel bude mit za nasledek neucinnost
bezpecénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah
elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM UKONU
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.
V tabuice 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené
pro svarovaci kabely (v mm?) na zakladé maximalniho
proudu dodavaného svareckou.

Pfipojeni svarovaci pistole a ovladaciho kabelu (pouze

model 66mF - Obr. C)

- Zasunte zastrcku DINSE do pfislu§né zasuvky.

- Zasunte konektor ovladaciho kabelu do pfislusné
zasuvky.

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
PFipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému
ke svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Doporuceni:

- ZasSroubujte konektory svarfovacich kabelt az na doraz
do zasuvek umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li
soucasti), aby se zajistil dokonaly elektricky kontakt; v
opacéném pripadé bude dochazet k pfehfivani samotnych
konektord s jejich naslednym rychlym opotfebenim a
ztratou Ucinnosti.

Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi
soucasti opracovavaného dilu pro svod svarovaciho
proudu, namisto zemniciho kabelu; muZe to znamenat
ohroZeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim
svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Pripravné ukony

Pfed provedenim libovolného Ukonu bodovani je treba

provést sérii kontrol a sefizeni, které musi byt zrealizovany

s hlavnim vypinaéem v poloze ,0*:

1- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojeni provedeno
spravné, podle vy$e uvedenych pokyn(.
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2- Svarecka nesmi byt opakované zapinana a vypinana,
protoZe rozptyl energie obsazené v kondenzatorech
mUzZe zpUsobit ohfev a Skody.

Pfiprava svafovaci pistole.
Obr. D

Po volbé zavitového koliku (1) uréeného ke svarovani

na zakladé typu, priméru, délky a materidlu pouzijte

a sefidte drzak zavitovych koliki (2) na zakladé

odpovidajiciho praméru. Ohledné spravného vioZeni

konzultujte obrazek D (drzak zavitovych kolikd 2).

Vlozte zavitovy kolik uréeny ke svafovani, ktery musi

byt dobfe utazen; sefidte precnivani 0,8+1,2mm

prostfednictvim Sroubu (3) a zajistéte matici (4).

Vlozte drzak zavitovych kolikd (2) do skli¢idla svafovaci

pistole, stisknéte ji, dokud neucitite, Ze je opfen na doraz,

a zajistéte matici.

PRINCIP CINNOSTI SVAROVANIi ZAVITOVYCH KOLIKU
S HROTOVYM ZAPALOVANIM (Obr. E):

Svarovaci systémy pracuji s mimoradné rychlym vybojem
(2-3 ms) baterie kondenzator(, kterd umozriuje svafovani
koliki od @ 3 mm do @ 8 mm podle pouzitého modelu.
Tato technologie umozZiiuje svafovat koliky na d&istych
povrsich, ale nezoxidovanych, zmékké oceli, galvanizované
oceli, nerezové oceli, hliniku a mosazi.

Rychlost procesu neméni povrchy na opaéné strané
svarovani u lakovanych, pfedlakovanych, plastifikovanych
a pozinkovanych plechu. Svafovani neni mozné na kalené
oceli a zoxidovaném nebo nalakovaném kovu.

Zavitovy kolik se vklada do klesti —drzaku zavitovych
koliki po sefizeni predpétové pruziny prostfednictvim
Sroubu nachazejiciho se na zadni strané svarovaci pistole
(viz faze 1) a je umistovan se svym zapalovacim hrotem
pfimo na povrch plechu uréeného ke svafovani (viz faze
2). Upozornéni: udrzujte svafovaci pistoli kolmo k plechu,
ktery je uréen ke svafovani.

Pritlacte svafovaci pistoli na kov, dokud ¢tyfi lopatky drzaku
namontovaného na hlavé pistole nepfijdou do dokonalého
kontaktu s materidlem. Ovladaci prikaz startu urcuje
zahdjeni prichodu proudu, ktery odpafi zapalovaci hrot a
elektricky oblouk se rozsifi po celé ploSe zavitového koliku
(faze 3), ktery se bude posouvat po kovovém povrchu.
Upozornéni: NEAPLIKUJTE na kolik nadmeérné stlaceni.
Roztaveny kov se vytvrzuje svafovanim zavitového koliku
(faze 4). Vytazeni svafovaci pistole musi probéhnout v
dokonalém souladu s kolikem, aby nedoslo k deformaci
klesti a aby tim byla zajisténa dlouha Zivotnost (faze 5 +
obr. F).

Obr. F

ZKOUSKY SVAROVANI ZAVITOVYCH KOLIKU
Pfed zahajenim vyroby je nezbytné provést nékolik
zkusebnich svarll pro uréeni spravného nastaveni
generatoru a vhodného tlaku aplikovaného na svafovaci
pistoli. Postupujte pfitom nasledovné:
- Vlozte zvoleny zavitovy kolik do drzaku zavitovych koliku
(2) (pfedem sefizeného dle popisu na obr. D).
- aktivujte generator prostfednictvim  podsviceného
vypinace I.
- ulozte zakladni plech stejnym zpUsobem jako ty, které
budou pouzity v pracovnich podminkach, z hlediska
tloustky, plochy pfipojené k uzemnéni, rozméra dilu,
kvality materialu; uchopte svarfovaci pistoli a pfitlacte ji
na plech a kontrolujte pfitom, zda je jeji osa dokonale
kolma na povrch plechu.
zemnici klesté je tfeba umistit co nejblize k bodu
svarovani.
zrealizujte nékolik svart a provedte pfitom regulaci
napéti a tlaku, dokud nedosahnete dokonalych svart.
Poznamka (pouze pro model 66mF): Zavitové koliky
vétSich rozmérd (M5, M6) vyzaduji pro spravné bodovani
vysokeé tlaky, a proto je tfeba, aby se plech, na ktery se ma
bodovat, vyznacoval vhodnymi mechanickymi viastnostmi.
V autokarosarné je proto z vySe uvedeného duvodu
nezbytné se vyvarovat pouziti zavitovych kolikd M5 a M6.
Pred provedenim nasledujiciho bodu je tfeba vytahnout



pistoli a novy zavitovy kolik, vloZzeny do drzaku zavitovych
kolikd.

Svarovaci pistoli je tfeba vytahnout dokonale vyrovnanou s
kolikem, aby nedoslo k deformaci klesti.

SVAROVATELNOST  TYPICKYCH  KOMBINACI
ZAVITOVEHO KOLIKU A ZAKLADNIHO KOVU PRO
SVAROVANI KONDENZATOROVYM VYBOJEM.

Je dulezit¢é mimoradné pozorné prostudovat odpor a
deformaciv bodé svaru mezi zavitovym kolikem a zakladnim
kovem. V pfipadé oceli je tfeba vénovat mimoradnou
pozornost kiehkosti vytvrzeni. Material a odpor zavitového
koliku pfedstavuji subjekty s omezenou toleranci. Obsah
uhliku v ocelovych zavitovych kolicich musi byt < 0,2%
(analyza tavby). Svarovatelnost rdznych materiald a
mozné kombinace zavitového koliku a zakladnich kovi
jsou uvedeny v Tab. 2.

POZN.: Povrch kovu musi byt Cisty. Vrstvy laku, rzi, okuji,
mazaciho tuku a povrchovych Uprav nesvarovatelnych
kovU je tfeba z prostoru svaru odstranit. Je tfeba to provést
s pouzitim vhodnych prostfedk(. Zakladni kovy s vrstvami
okuji a rzi musi byt dokonale ocistény.

Na obr. | (regulace energie a tlaku bodovani) jsou
uvedeny hodnoty napéti nabijeni kapacit (regulovatelné
prostfednictvim  potenciometru) a tlaku predpétové
pruziny v zavislosti na typu zavitového koliku uréeného ke
svarovani (M3, M4, M5, M6, hiebiky faston).

Poznamka: pro Zelezné materialy snizte hodnoty energie
uvedené v tabulkach o 20-30%.

UKONY
KOLIKU

NEDOKONALOSTI _ KOREKCNI
PRO SVAROVANI = ZAVITOVYCH
KONDENZATOROVYM VYBOJEM (OBR. H).
Za ucelem vyhodnoceni kvality provedeného svaru jsou na
obrazku uvedena rtizna zobrazeni moznych nedokonalosti
s prislusnymi korekénimi ukony, se kterymi je mozné se
setkat béhem procesu svarovani.

A

POUZITi SVAROVACI PISTOLE I

UPOZORNENI!

- Na upevnéni nebo demontaz pfisluSenstvi ze sklicidla
svarovaci pistole pouzivejte nepfestavitelny hexagonalni
klic.

- V pfipadé ukonl na dvefich nebo kapotach povinné
pfipojte zemnici ty¢€ k témto soucastem, abyste zabranili
pruchodu proudu pfes zavésy a vSeobecné v blizkosti
prostoru bodovani (dlouhé drahy proudu snizuji u¢innost
bodu).

ZAPOJENi ZEMNICIHO KABELU

- Odhalte plech co nejblize bodu, ve kterém hodlate
provadét svarovani, a poté pfipojte pfislusné zemnici
kleste.

Bodovani zavitovych kolikii ( Poz.6, obr. G), hladkych
koliki (POZ.5, obr. G), hiebiki (POZ.4, obr. G), drzakt
svorek typu faston (POZ.7, obr. G).

Vybavte pistoli vhodnym drzakem zavitovych koliku,
vlozZte do ni prvek uréeny k bodovani a oprete jej o plech
v pozadovaném bodé&; nastavte vhodnou energii a tlak na
pistoli a stisknéte tlacitko pistole.

Pouziti vytahovaku (volitelné pfisluSenstvi) (POZ.1,
obr. G)

Uchyceni a tah podlozek

Realizace této funkce spociva v montazi a utazeni sklicidla
(POZ.3, obr. G) na vytahovak a v pusobeni na podlozku
(Poz.8, obr. G), ktera byla pfedem pfiSroubovana na
zavitovy kolik, a v zahdjeni tahu na téleso elektrody
(POZ.1, obr. G).

Uchyceni a tah hiebika
Tato funkce se provadi montazi a uzavienim sklicidla (POZ.
2, OBR. G) na télesu elektrody (POZ. 1, OBR. G). Nechte
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vejit hfebik vytahovaku (POZ.4, obr. G) potazenim za
skli¢idlo smérem ke kladivu. Po zavedeni uvolnéte sklicidlo
a zahajte tah. Po ukonceni uvedeného Ukonu potahnéte
skli¢idlo smérem ke kladivu, aby se kolik vyviéknul.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM UKONU
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNA UDRZBA
UKONY RADNE
OBSLUHA.
Zkontrolujte sitovy kabel a svafovaci kabely. Musi byt
izolovany a v dokonalém stavu. Zvlastni pozornost vénujte
bodim vystavenym ohybu: v blizkosti spojovacich svorek,
na zemnicich klestich a na vstupu svafovaci pistole.
Udrzujte konektor svafovaciho kabelu na zasuvce DINSE v
Cistém stavu a dobrfe utazeny (je-li souc¢asti — viz obr. C).
Spojovaci klesté musi vytvaret se zakladnim kovem dobry
kontakt. Timto zpusobem je mozné se vyhnout:

- ohfevu;

- jiskram;

- nevyvazené cirkulaci proudu;

- Skodam na soucasti, ke které jsou pfivarovany koliky;

- svarim s nekonstantni kvalitou.

Zabrarite pristupu Spiny, prachu a pilin dovnitf svarecky.
Pokazdé zajistéte cirkulaci chladiciho vzduchu.
Zkontrolujte spravnou ¢innost ventilatoru (je-li soucasti).
Zkontrolujte, zda drzak zavitovych koliki dobfe upina
koliky, zavitové koliky, hfebiky nebo svorky typu faston
v§emi kontaktnimi pruzinami.

Sklic¢idlo drzaku klesti se musi pohybovat volné po celé své
draze, beze zmén zpusobenych tfenim nebo cizimi télesy.

UDRZBY MUZE PROVADET

MIMORADNA UDRZBA o

UKONY MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI NEBO
S KVALIFIKACI Z ELEKTRICKO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODSTRANENIM PANELU

SVARECKY A PRED PRISTUPEM DO JEJIHO VNITRKU

SE UJISTETE, ZE BYLY USPOKOJENY NASLEDUJICI

PODMINKY:

- vypinac stroje v poloze ,,0%;

- automaticky jisti¢ pfivodniho vedeni v poloze ,,0“
a zajistény klicem nebo (v pripadé nepfritomnosti
jisténi klicem) fyzicky odpojené terminaly napajeciho
kabelu;

- vzhledem k pfitomnosti kondenzatorti se udrzba
provadi pfi vypnutém generatoru, po uplynuti
nejméné 5 minut od jeho vypnuti.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarecky pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem

s vaznymi nasledky, zpUsobenymi pfimym stykem

se soucastmi pod napétim a/nebo primym stykem s

pohybujicimi se soucastmi.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti
prostfedi kontrolujte vnitfek svafecky a odstrafujte
nahromadény prach prostfednictvim proudu suchého
stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlateného vzduchu na
elektronické karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi
velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.
PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické
spoje fadné utazené a zda jsou kabelaze bez viditelnych
znamek poskozeni izolace.

Po ukonceni uvedenych Ukonu provedte zpé&tnou montaz
panelt svarecky a utdhnéte na doraz upeviovaci
Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni Ukonu svafovani pfi
oteviené svarecce.



8. ODSTRANOVANi PORUCH » 3

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ

PROVEDETE = SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO

NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNi STREDISKO,

ZKONTROLUJTE, ZDA:

- P¥i zapnutém hlavnim vypinaéi (v poloze , | “) bude
zelena LED rozsvicena; v opacném pfipadé porucha
spociva v napajecim vedeni (kabely, zastrcka a zasuvka,
pojistky, nadmeérny pokles napéti, pojistky ve stroji atd.).

- NedoSlo k zasahu tepelnych ochran (zlutda LED
rozsvicena stalym svétlem).

- Nedoslo k zasahu ochran stroje (blikajici zlutéa LED).

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu

zatéZovatele; v pfipadé zasahu termostatické ochrany

vyckejte na ochlazeni svarecky pfirozenym zplsobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte, zda na vystupu svare€ky neni pFitomen

zkrat: V takovém pfipadé pfistupte k odstranéni jeho

pricin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni

svarovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na skute¢né

pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né
vloZen izolaéni material (napf. lak).

Parametry svafovani (nabijeci napéti, typ koliku, tlak

aplikovany na kolik) nejsou nevhodné pro provadénou

pracovni ¢innost.

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO
PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA
POUZITIE!

ZVARACIE PRISTROJE S KONDENZATOROVYM
VYBOJOM NA ZVARANIE ZAVITOVYCH KOLIKOV,
S HROTOVYM ZAPALOVANIM, URCENE PRE
PRIEMYSELNE A PROFESIONALNE POUZITIE
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz
»zvaracka“.

1.  ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
ZVARANIE KONDENZATOROVYM VYBOJOM

Obsluha musi byt dostato¢ne vyskolena na bezpeéné
pouzivanie zvaracky a musi byt informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani kondenzatorovym
vybojom, o prisluSnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

/N

Zabraiite priamemu styku so zvaracim obvodom;
napitie naprazdno, dodavané generatorom, moéze
byt’ za danych okolnosti nebezpecné;

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné ukony a
opravy musia byt vykonavané pri vypnutej zvaracke,
odpojenej od napajacej siete.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej
piStole vypnite zvaracku a odpojte ju z napajacej
siete.

Vykonajte elektricka inStalaciu v sulade s platnymi
predpismi a zakonmi na predchadzanie urazom.
Zvaracka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze napdjacia zasuvka je spravne pripojena
a vybavena zemniacim vodi¢om.

Nepouzivajte zvaracku vo vlhkom alebo mokrom
prostredi alebo za dazda.
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- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

- Je zakazany pristup dovnutra stroja (je mozny len
v pripade mimoriadnej udrzby), ak nie su splnené
nasledujuce podmienky:

- vypina¢ stroja v polohe ,,0%;

- automaticky isti¢ privodného vedenia v polohe ,,0%,
zaisteny kl'i¢om, alebo (v pripade nepritomnosti
istenia kl'i¢om) terminaly napajacieho kabla
fyzicky odpojené;
vzhladom k pritomnosti kondenzatorov sa udrzba
vykonava pri vypnutom generatore, po uplynuti
najmenej 5 minuat od jeho vypnutia.

AN



Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.
Nezvarat', nachadzajuic satelom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat' obidva kable na tej istej strane
tela.

Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu
uréenému na zvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému
spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom
nesediet’ a neopierat’ sa o (minimalna vzdialenost’
50cm).

Nenechavat’ feromagnetické predmety v blizkosti
zvaracieho obvodu.

Minimalna vzdialenost’ d= 20cm (Obr. L).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje
technického sStandardu vyrobku, uréeného pre
vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na
profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia,
ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

UKONY ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
pradom;

- v obmedzenych priestoroch;

pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;

MUSIA byt vopred zhodnotené ,Odbornym

veducim“ a vykonané zakazdym v pritomnosti os6b

vyskolenych pre zasahy v nidzovom stave.

MUSi byt zavedené pouzivanie ochrannych

technickych prostriedkov, popisanych v ¢&astiach

5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo

CLCI]’S 62081,

MUSI byt zakazané zvaranie obsluhe nadvihnutej

nad zemou, s vynimkou pouzitia bezpeénostnych

poziadavkam

ploSin. . .
- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO
ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi

zvarackami na jedinom zvaranom dieli alebo na
viacerych dieloch, spojenych elektricky, moéze dojst’ k
nebezpeénému suctu napati medzi dvoma odliSnymi
drziakmi elektréd alebo so zvaracimi piStolami.
Hodnota napitia méze dosiahnut' az dvojnasobok
pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik —koordinator vykonal
meranie pristrojmi, z dévodu uréenia existencie
nebezpecenstva rizika a mohol prijat vhodné
ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim casti
5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
620817

A ZVYSKOVE RIZIKA

Personal, povereny pracovnou cinnostou, musi
byt vhodne vyskoleny ohfadne procesu zvarania
kondenzatorovym vybojom so strojom tejto
Specifickej typologie.
Musi byt zabraneny pristup cudzich oséb do
pracovného priestoru.
Zabrante tomu, aby so zvarackou pracovalo viacero
oso6b sucasne. .
NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracky na
akykolvek iny ucel ako je uvedené. Jedna sa o
nebezpecné pouzitie.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Mobilné zariadenie pre zvaranie zavitovych kolikov
kondenzatorovym vybojom s hrotovym zapalovanim. Tento
navod sa vztahuje na dve verzie zariadenia, v zavislosti od

menovitej kapacity kondenzatorov: 66mF a 19,5mF (vid
identifikacny §titok). Stroj bol navrhnuty a vyrobeny pre
zvaranie Zeleznych inezeleznych kolikov, s neupravovanym
nezoxidovanym povrchom z ocele, z nehrdzavejucej ocele,
mosadze a hlavne hlinika, prevazne v autokarosarfiach a
v oblastiach s podobnym zameranim.

ZAKLADNE VLASTNOSTI:

- volba napétia nabijania kondenzatorov, t.j.
bodovania.

kontrola funkcii stroja (pripojenie ku el. sieti, termostaticka
ochrana, alarm SCR, alarm kondenzatorov, dobry stav
elektrického obvodu zvarania) prostrednictvom LED.
Len pre model 66mF, rychlospojky pre zvaracie kable.
Len pre model 66mF, automatickda zmena napatia
115V/230V.

Stroj automaticky prispdsobi svoju ¢innost sietovému
napatiu podla toho, ¢i je pripojeny k napajace;j sieti 115V
alebo 230V.

energie

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Pistol s uchytom DINSE pre model 66mF; pri modeli
19,5mF je pistol pripojena k stroju nastalo. Zvaracia
pistol (pouziva sa pri vSetkych typoch zvarania).
Zakladna sada spotrebného materialu, zahffiajuca:
elektrodu — drziak kolikov M4, kIU¢ pre nastavenie
elektréd, krazok s puzdrom M4, zavitové koliky M4.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Alupull System Automotive.

- Sada Aluspotter Plus: vytahova¢ klincov a debnicka na
naradie.

- Ohladne ostatného
aktualizovany katalég.

3. TECHNICKE UDAJE

Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti stroja, su
zhrnuté na identifikacnom $titku (na zadnom paneli) a ich
vyznam je nasledovny:

prislusenstva  si  precitajte

i Obr. A

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpec¢nost a
konstrukciu strojov pre oblukové zvaranie.

2- Symbol S : Informuje o moznosti vykonavania ukonov
zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych €asti).

3- Symbol napdjacieho vedenia.

4- Symbol preduréeného spésobu zvarania.

5- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, 20! : napatie naprazdno (rozopnuty zvaraci obvod).

- C': hodnota celkovej kapacity nainstalovanej v strop

- N° maximalny pocéet bodov, ktoré je mozné
zrealizovat' za minutu.

6- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napatie napajania stroja (povolené
medzné hodnoty +15%).
- |, max : Maximalny prud absorbovany vedenim.

7- Vyrobne ¢islo. Identifikacia stroja (nevyhnutna pre
technicky servis, Ziadosti o nahradné diely, vyhladanie
pbévodu vyrobku).

8- Symbol vnutornej Struktury stroja.

9- Symboly vztahujuce sa k bezpe&nostnym normam.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma len indikativny

charakter poukazujuci na symboly a orientaéné hodnoty;

presné hodnoty technickych udajov vasej zvaracky musia
byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotnej
zvaracky.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZVARACKA : vid tabulka 1 (TAB. 1)
Hmotnost' zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY (Obr. B)
KONTROLNE ZARIADENIA,
ZAPOJENIE

1- Uchyt konektora tlac¢idla pistole (len model 66mF).

REGULACIA A



2- Potenciometer regulacie napatia
kondenzatorov, t.j. energie bodovania.
LED signalizacie ,dobrého kontaktu”
Aby sa prediSlo nebezpecnym situaciam pre obsluhu,
stroj kontroluje, i je elektricky obvod bodovania vhodny.
Bodovat je mozné len v pripade, ak je impedancia
vysSie uvedeného obvodu nizka (podmienka ,dobrého
kontaktu”), €o je signalizované rozsvietenim LED 3.
Blikanie LED informuje o tom, Ze stroj eSte nie je
pripraveny pre bodovanie (len model 19,5mF).

LED signalizacie termostatickej ochrany, alarmu SCR,
alarmu kondenzatorov:

Stale rozsvietenie signalizuje zablokovanie bodovacky
kvoli prili§ vysokej teplote.

Obnovenie ¢innosti po aktivacii ochrany nasledkom
prili§ vysokej teploty je automatické: Po ochladnuti
zariadenia LED zhasne.

nabijania

3-

A Ak zlta LED do 10 minut nezhasne, vypnite
stroj a obratte sa na autorizované servisné
stredisko! Nezasahujte do vnutra stroja.
PreruSované rozsvietenie signalizuje poruchu obvodu
SCR, ktory riadi vyboj, alebo poruchu kondenzatorov
(obratte sa na stredisko servisnej sluzby!).

5- LED signalizacie sietového napatia.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE
S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM
ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ
ZVARACKE, ODPOJENEJ OD NAPAJACEJ SIETE.
ELEKTRICKE ZAPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM
PERSONALOM.

UMIESTNENIE ZVARACKY

Uréte miesto na inStalaciu zvaracky, a to tak, aby sa v
blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu
nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze nebude
dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vihkosti, atd'.

Okolo zvaracky udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvara¢ku na rovny
povrch s nosnost'ou, ktora je tmerna jej hmotnosti, aby
sa neprevratila, alebo aby nedoslo k jej nebezpe¢nym
presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

Upozornenia

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia

skontrolujte, ¢i menovité Udaje zvaracky odpovedaju

napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii

v mieste inStalacie.

Zvaracka musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Zvéraci pristroj spifia poziadavky normy IEC/EN 61000-
3-2.

Zastrcka a zasuvka

Zvaracka je uz pri svojom vzniku vybavena napajacim
kablom s normalizovanou zastrékou, (2P + T) 16A/250V.
Pripravte zasuvku elektrického rozvodu vybavenu poistkou
aleboistiCom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena
k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) napajacieho vedenia.
V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené odporuc¢ané hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na
zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného
zvarackou a na zaklade menovitého napajacieho napatia.
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Zmena napétia (len na modeloch 66mF)
Dochéadza k nej automaticky, av§ak vyhradne medzi 115V a
230V, podla druhu existujuceho napajacieho vedenia.

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie  vyssie
uvedenych upozorneni bude mat’ za nasledok
vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého
vyrobcom (triedy I) z ¢innosti, s naslednym vaznym
ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym priadom) a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené
pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade maximalneho
prudu dodavaného zvarackou.

Pripojenie zvaracej pistole a ovladacieho kabla (len na

modeloch 66mF - obr. C)

- Zasunte zastr¢ku DINSE do prislusnej zasuvky.

- Zasunte konektor ovladacieho kabla do prislusné
zasuvky.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu kudielu uréenému

Odporucania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz
do zasuviek umoznujucich rychle pripojenie (ak su
sucastou) a pevne ich zaskrutkujte kvéli zaisteniu
dokonalého elektrického kontaktu; v opaénom pripade
bude dochadzat k prehrievaniu samotnych konektorov,
€o spodsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.

Pre zvod zvaracieho prddu nepouzivajte namiesto
zemniaceho kabla kovové casti, ktoré nie su sucastou
opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie
bezpecnosti, ako aj zniZzenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
Pripravné ukony

Pred samotnym ukonom bodovania je potrebné vykonat
sériu kontrol a nastaveni, ktoré musia byt vykonané s
hlavnym vypina¢om v polohe ,0":

1- Skontrolujte, ¢i bolo elektrické zapojenie vykonané
spravne, podla vyssie uvedenych pokynov.

2- Zvaracka nesmie byt opakovane zapinana a vypinana,
pretoZe rozptyl energie obsiahnutej v kondenzatoroch
modze spdsobit ohrev a Skody.

3- Priprava zvéracej pistole.

Obr. D
- Po volbe zavitového kolika (1) uréeného na privarenie,
na zaklade typu, priemeru, dizky a materidlu, pouzite
a nastavte drziak zavitovych kolikov (2) na zaklade
odpovedajuceho priemeru. Ohladne spravneho vlozZenia
konzultujte obrazok D (drziak zavitovych kolikov 2).
Vlozte zavitovy kolik ur€eny na privarenie, ktory musi
byt dobre dotiahnuty; nastavte pre¢nievanie 0,8+1,2mm
prostrednictvom skrutky (3) a zaistite maticu (4).
Vlozte drziak zavitovych kolikov (2) do skfucovadla
pistole, stlacte ju az kym neucitite jeho opretie na doraz
a zaistite maticu.

PRINCIP CINNOSTI ZVARANIA ZAVITOVYCH KOLIKOV
S HROTOVYM ZAPALOVANIM (Obr. E):

Zvaracie systémy pracuju s mimoriadne rychlym vybojom
batérie kondenzatorov (2-3 ms), ktora umozruje zvaranie
kolikov @ 3 mm a @ 8 mm, podla pouzitého modelu.

Tato technolégia umozfiuje zvarat koliky na distych
povrchoch, ale nezoxidovanych, z makkej ocele,
galvanizovanej ocele, nerezovej ocele, hlinika a mosadze.



Rychlost procesu nemeni povrchy na opacnej strane
zvérania u lakovanych, predlakovanych, plastifikovanych a
pozinkovanych plechov. Zvaranie nie je mozné na kalenej
oceli a zoxidovanom alebo nalakovanom kove.
Zavitovy kolik sa vklada do kliesti -drziaku zavitovych
kolikov, po nastaveni predpatovej pruziny prostrednictvom
skrutky nachadzajucej sa na zadnej strane zvaracej
pistole (vid faza 1), a je umiestiiovany svojim hrotom
priamo na povrch plechu uréeného na zvaranie (vid faza
2). Upozornenie: udrzujte zvaraciu pistol' kolmo k plechu
ur¢enému na zvaranie.
Pritlacte zvaraciu pistol o kov az kym Styri lopatky drziaka
namontovaného na hlave pistole nepridu do dokonalého
kontaktu s materidlom. Ovladaci prikaz Startu urcuje
zahajenie prechodu prudu, ktory odpari zapalovaci hrot a
elektricky obluk sa rozsiri po celej ploche zavitového kolika
(faza 3), ktory bude posunuty kovovym povrchom.
Upozornenie: NEAPLIKUJTE na kolik nadmerné
stlacenie.
Roztaveny kov sa vytvrdzuje zvaranim zavitového kolika
(faza 4). Vytiahnutie zvaracej pistole musi prebehnut v
dokonalom zosuladeni s kolikom, aby nedoSlo k deformacii
klieti, a aby tym bola zaistena dlhodoba Zivotnost (faza
5+ obr. F).

Obr. F

SKUSKY ZVARANIA ZAVITOVYCH KOLIKOV

Pred zahajenim vyroby je nevyhnutné vykonat niekolko

skusobnych zvarov kvéli uréeniu spravneho nastavenia

generatora a vhodného tlaku aplikovaného na zvaraciu

pistol. Postupujte pritom nasledovne:

- vloZzte zvoleny zavitovy kolik do drziaka zavitovych
kolikov (2) (vopred nastaveného podla popisu na obr.
D

aktivujte generator prostrednictvom podsvieteného
vypinaca I.

ulozte zakladny plech rovnakym spésobom ako tie, ktoré
budl pouzité v pracovnych podmienkach, z hladiska
hrabky, plochy pripojenej k uzemneniu, rozmerov dielu,
kvality materialu; uchopte zvaraciu pistol a pritlacte ju o
plech a kontrolujte pritom, &i je jej os dokonale kolma na
povrch plechu.
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bodu zvarania.

zrealizujte niekolko zvarov a vykonajte pritom regulaciu
napatia a tlaku, az do dosiahnutia dokonalych zvarov.
Poznamka (len pre model 66mF): Zavitové koliky vacsich
rozmerov (M5, M6) vyZzaduju pre spravne bodovanie
vysoké tlaky a preto je potrebné, aby sa plech, na ktory
sa ma bodovat vyznaCoval vhodnymi mechanickymi
vlastnostami. V autokarosarni je preto potrebné vyhnut sa
pouziti zavitovych kolikov M5 a M6.

Pred vykonanim nasledujiceho Ukonu je potrebné
vytiahnut pistol a novy zavitovy kolik, vlozeny do drziaku
zavitovych kolikov.

Zvaraciu pistol je potrebné vytiahnut dokonale zosuladenu
s kolikom, aby nedoslo k deformacii kliesti.

ZVARATELNOST ~ TYPICKYCH .  KOMBINACII
ZAVITOVEHO KOLIKA A ZAKLADNEHO KOVU PRE
ZVARANIE KONDENZATOROVYM VYBOJOM.

Je dolezité prestudovat si s mimoriadnou pozornostou
odpor a deformaciu v bode zvaru, medzi zavitovym
kolikom a zakladnym kovom. V pripade ocele je potrebné
venovat mimoriadnu pozornost krehkosti vytvrdenia.
Material a odpor zavitového kolika predstavuju subjekty
s obmedzenou toleranciou. Obsah uhlika v ocelovych
zavitovych kolikoch musi byt <0,2% (analyza tavby).
Zvaratelnost réznych materidlov a mozné kombinacie
zavitového kolika a zakladnych kovov su uvedené v Tab.

2.

POZN.: Povrch kovu musi byt &isty. Vrstvy laku, hrdze,
vtrdsenin, mazacieho tuku, a nezvaratelnych povrchovych
uprav kovov je potrebné z priestoru zvaru odstranit. Je
potrebné to vykonat s pouzitim vhodnych prostriedkov.
Zakladné kovy s vrstvami virisenin a hrdze musia byt
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dokonale ocistené.

Na obr. | (regulacia energie a tlaku bodovania) su uvedené
hodnoty napéatia nabijania kapacit (regulovatelného
prostrednictvom potenciometra) a tlaku predpéatovej
pruziny, v zavislosti od typu zavitového kolika uréeného na
privarenie (M3, M4, M5, M6, klince faston).

Poznamka: pre Zelezné materidly znizte hodnoty energie
uvedené v tabulkach o 20-30%.
NEDOKONALOSTI A KOREKCNE
PRE ZVARANIE _ZAVITOVYCH
KONDENZATOROVYM VYBOJOM (OBR. H).
Kvéli vyhodnoteniu kvality zrealizovaného zvaru su na
obrazku uvedené rézne zobrazenia moznych nedokonalosti
s prislusnymi korekénymi ukonmi, s ktorymi je mozné sa
stretnut pocas procesu zvarania.

UKONY
KOLIKOV

POUZITIE ZVARACEJ PISTOLE '

UPOZORNENIE!

- Na upevnenie alebo demontdz prislusenstva zo
sklucovadla zvaracej piStole pouZivajte neprestavitelny
hexagonalny klag.

- V pripade bodovania na dverach alebo kapotach
povinne pripojte zemniacu ty¢ k tymto su¢astiam, aby ste
zabranili prechodu prudu cez zavesy a vo vSeobecnosti
v blizkosti bodovania (dIhé drahy pradu znizuja G€innost’
bodovania).

ZAPOJENIE ZEMNIACEHO KABLA

- Odhalte plech ¢o najblizSie k bodu, v ktorom hodlate
vykonavat zvaranie, a potom pripojte prislusné zemniace
klieste.

Bodovanie zavitovych kolikov ( Poz.6, obr. G), hladkych
kolikov (POZ.5, obr. G), klincov (POZ.4, obr. G), drziakov
svoriek typu faston (POZ.7, obr. G).

Vybavte pistol vhodnym drziakom zavitovych kolikov,
vlozZte do nej prvok uréeny na bodovanie a oprite ho o plech
v poZadovanom bode; nastavte vhodnu energiu a tlak na
pistol a stlacte tlacidlo pistole.

Pouzitie vytahovaca (volitelné prislusenstvo) (POZ.1,
obr. G)

Uchytenie a tah podloziek

Realizacia tejto funkcie spociva v montazi a dotiahnuti
sklu¢ovadla (POZ.3, obr. G) na vytahovac a pdsobenim na
podlozku (Poz.8, obr. G) vopred priskrutkovanu na zavitovy
kolik a v zahdjeni tahu na teleso elektrédy (POZ.1, obr.
G).

Uchytenie a t'ah klincov

Tato funkcia sa vykonava montaZzou a dotiahnutim
sklucovadla (POZ. 2, obr. G) na teleso elektrédy (POZ.
1, obr. G). Nechajte vojst klinec vytahovaca (POZ.4, obr.
G) potiahnutim za sklu¢ovadlo smerom ku kladivu. Po
zavedeni uvolnite sklu¢ovadlo a zahajte tah. Po ukonéeni
uvedeného Ukonu potiahnite sklu¢ovadlo smerom ku
kladivu kvoli vyvle€eniu klinca.

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

RIADNAUDRZBA . L
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT
OBSLUHA.

Skontrolujte sietovy kabel a zvaracie kable. Musia byt
izolované a v dokonalom stave. Venujte osobitnt pozornost'
bodom vystavenym ohybu: v blizkosti spojovacich svoriek,
na zemniacich klieStach a na vstupe zvaracej pistole.
Udrzujte konektor zvaracieho kabla na zasuvke DINSE v



Cistom stave a dobre dotiahnuty (Ak je suc¢astou — obr. C).
Spojovacie klieSte musia vytvarat so zakladnym kovom
dobry kontakt. Tymto spésobom je mozné sa vyhnut:

- ohrevu;

- iskram;

nevyvazenej cirkulacii pradu;

Skodam na sucasti, ku ktorej su privarované koliky;

- zvarom s nerovnomernou kvalitou.

Zabrante pristupu Spiny, prachu a pilin dovnutra zvaracky.
Zakazdym zaistite cirkulaciu chladiaceho vzduchu.
Skontrolujte spravnu ¢innost ventilatora (ak je su¢astou).
Skontrolujte, ¢i drziak zavitovych kolikov dobre upina
koliky, zavitové koliky, klince alebo svorky typu faston
vSetkymi kontaktnymi pruzinami.

SkluCovadlo drziaka kliesti sa musi pohybovat volne po
celej svojej drahe, bez zmien spdsobenych trenim alebo
cudzimi telesami.

MIMORIADNA UDRZBA . .
MIMORIADNA UDRZBA MUSI BYT VYKONANA
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO
PERSONALOM KVALIFIKOVANYM V ELEKTRICKO-
STROJNOM ODBORE.

A UPOZORNENIE! PRED  ODSTRANENIM
PANELOV ZVARACKY A PRISTUPOM DO JEJ VNUTRA
SA UISTITE, ZE BOLI USPOKOJENE NASLEDUJUCE
PODMIENKY:

- vypina¢ stroja v polohe ,,0%;

- automaticky isti¢ privodného vedenia v polohe ,,0¢,
zaisteny kFfic¢om, alebo (v pripade nepritomnosti
istenia kficom) terminaly napajacieho kabla fyzicky
odpojené;

vzhladom k pritomnosti kondenzatorov sa udrzba
vykonava pri vypnutom generatore, po uplynuti
najmenej 5 minuat od jeho vypnutia.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod
napatim mézu sposobit’ zasah elektrickym priudom s
vaznymi nasledkami, sposobenymi priamym stykom
so sucast’ami pod napatim a/alebo priamym stykom s
pohybujtcimi sg ¢ast'ami.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu
a prasnosti prostredia kontrolujte vnutro zvaracky a
odstrafiujte nahromadeny prach, prddom suchého
stlateného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante, aby bol stlaeny vzduch smerovany na
elektronické karty; karty dcistite velmi jemnou kefkou
alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, i su elektrické spoje
dostatocne dotiahnuté a ¢i je kabeldz bez viditelnych
znamok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatnu
montdz panelov zvaracky a dotiahnite na doraz
upevriovacie skrutky.

V Ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR,
AKO VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO
AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO,
SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri zapnutom hlavnom vypinaéi (v polohe , | “) bude
zelena LED rozsvietena; v opacnom pripade porucha
spociva v napajacom vedeni (kable, zastrcka a zasuvka,
poistky, nadmerny pokles napatia, poistky v stroji, atd.).
Nedoslo k zasahu tepelnych ochran (zlta LED rozsvietena
stalym svetlom).

Nedoslo k zasahu ochran stroja (blikajuca Zlta LED).
Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitu hodnotu zatazovatela;
v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie zvaracky prirodzenym spdsobom, a
skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat: V takom
pripade odstrarite jeho pri¢inu.
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- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s
doérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu, pricom
preverte, ¢i medzi klieStami a dielom nie je vloZzeny
izolaény material (napr. lak).

Parametre zvarania (nabijacie napatie, typ kolika, tlak
aplikovany na kolik) nie su nevhodné pre vykonavanu
pracovnu ¢innost'.

(Sl)
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA
UPORABO!

VARILNI APARATI Z IZPUSTOM KONDENZATORJEV
ZA VARJENJE STOJNIH VIJAKOV S PROZENJEM NA
VZIGALNI KONICI, PREDVIDENI ZA INDUSTRIJSKO IN
PROFESIONALNO RABO.

OPOMBA: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz
“varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST ZA VARJENJE Z IZPUSTOM
KONDENZATORJEV

Operater mora biti primerno poucéen o varnem
uporabljanju varilnega aparata in o nevarnostih,
povezanih s procesom varjenja z izpustom
kondenzatorjev, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

/N

lzogibajte se neposrednemu stiku z varilnim
tokokrogom; napetost v prazno, ki jo ustvarja
generator, je lahko v nekaterih primerih nevarna.
Povezovanje varilnih kablov ter postopke preverjanja
in popravljanja je treba izvesti, ko je varilni aparat
ugasnjen in izklju€en iz napajalnega omrezja.
Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega
omrezja, preden zamenjate obrabljene dele pistole.
Elektrine povezave izvedite v skladu s predvidenimi
predpisi in zakoni o varnosti pri delu.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni
sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vti€nica za napajanje pravilno
priklju€ena na ozemljitev.

Varilnega aparata s pogonom ne uporabljajte v
vlaznih in mokrih okoljih ali v dezju.

Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z
razmajanimi spojniki.

V notranjost naprave je prepovedano posegati
(dovoljeno je samo pri posebnem vzdrzevanju), ¢e
niso izpolnjeni naslednji pogoji:

- stikalo naprave je v polozaju ”0”;

- samodejno linijsko stikalo je v polozaju ”0” in
blokirano s klju¢em ali, ¢e blokade s kljuéem ni,
je treba fizicno odklopiti prikljucke napajalnega
kabla;

zaradi kondenzatorjev je treba vzdrzevanje izvajati,
ko je generator izkljuéen vsaj 5 minut.

AN



materiale (npr. les, papir, krpe itd.)

Da bi zmanjsali prisotnost dimnih plinov med
varjenjem, je treba najprej ocistiti obdelovance
(barvane ali lakirane obdelovance, zamazane s
sredstvi za podmazovanje ali razred¢ili, galvansko
obdelane);

DOO®

- Uporabite pnmerno elektricno zascito glede na
obdelovanec in morebitne ozemljene kovinske dele,
ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete
rokavice, pokrivalo in oblacila, predvidena za ta
namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

Vedno si zas¢itite o¢i. Uporabite ustrezna nevnetljiva
varovalna oblagcila.
Glasnost: Ce zaradi

posebno intenzivhega

varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne osebne
izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja
od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih
zascitnih sredstev.

QOAO®®

- Prehod varilnega toka povzroéi pojav
elektromagnetnih polj (EMF), lokaliziranih okoli
varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri

delovanju nekaterih zdravniskih pripomockov (npr

srénih  spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zaScitne ukrepe pri

nosilcih teh naprav. Treba je na primer prepreciti

dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih

standardov izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo

v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.

Skladnost ni zagotovljena v okviru osnovnih omejitev,

ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi elektromagnetnim

poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da
zmanjsa izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega
tokokroga.

Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.
Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega
tokokroga. Oba varilna kabla naj ima vedno na isti
strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z
obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri zeli variti.
Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali
naslonjen na njem (minimalna razdalja: 50 cm).
Nikoli naj ne puséa zelezomagnetnih predmetov v
blizini varilnega tokokroga.

- Minimalna razdalja d= 20 cm (Slika L).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega
standarda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo
v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v
zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.
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A DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARILNI POSTOPKI:
- V  okolju, Kkjer
elektricnega udara;
- V zaprtih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih materialov;
”Strokovno usposobljena odgovorna oseba” MORA
vnaprej oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati
le v prisotnosti drugih oseb, ki vedo, kaj je treba
narediti v sili.
Uporabiti JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito,
opisana v poglavju 5.10; A.7; A.9 iz "TEHNICNE
SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.
PREPOVEDANO MORA biti varjenje v primerih,
ko je operater dvignjen od tal, razen €e uporablja
varnostno ploscad.
NAPETOST MED PISTOLAMI ALl ELEKTRODNIMI
DRZALI: ée z veé varilnimi stroji obdelujete en
sam obdelovanec ali ve¢ elektri€cno povezanih
obdelovancev, se lahko ustvari nevarna vsota
napetosti v prazno med dvema pistolama ali
elektrodnima drzaloma, ki lahko doseze tudi
dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z
inStrumentom in odlogiti, ali je obstaja tveganje, tako
da uporabi varnostne ukrepe navedene v tocki 5.9
"TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A PREOSTALA TVEGANJA

- Osebje, zadolzeno za obdelavo, mora biti
ustrezno pouceno o postopku varjenja z izpustom

obstaja povecana verjetnost

kondenzatorjev in o specificnih lastnostih te
naprave.

- Tujim osebam mora biti prepre¢en vstop v delovho
obmodje.

Preprecite, da bi isto napravo so€asno uporabljalo
ve¢ ljudi.

NEPRIMERNA RABA: uporaba varilnega aparata
za obdelave, ki se razlikujejo od predvidenih, je
nevarna.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Premi€na naprava za varjenje z izpustom kondenzatorjev
za zatie s prozenjem na vzigalni konici. V tem priro¢niku
se ukvarjamo z dvema razlicicama naprave, ki deluje
pri  naslednjih nazivnih vrednostih kondenzatorjev:
66mF in 19.5mF (glejte ploS€ico s podatki). Naprava
je bila nacrtovana in izdelana za varjenje Zeleznatih in
NEZeleznatih zatiCev, ki niso obdelani ali neoksidirani
in so iz jekla, nerjavnega jekla, medenine ter $e posebej
iz aluminija, e posebej pa je primerna za avtomobilske
karoserije in sektorje s podobnimi obdelavami

POGLAVITNE LASTNOSTI:

- izbira napetosti za polnjenje kondenzatorjev oziroma
jakosti tockanja.

- nadzor delovanja naprave s svetleéimi diodami

(prisotnost omrezne napetosti, termostatska zascita,

alarm SCR, alarm za kondenzatorje, dober kontakt

elektricnega tokokroga za varjenje).

Samo za model 66mF, hitre vti¢nice za varilne kable.

Samo za model 66mF, samodejna menjava napetosti

115/230V.

Naprava svoje delovanje samodejno prilagodi omrezni

napetosti glede na to, ali je priklju¢ena v omrezje z

napajanjem pri 115 V ali pri 230 V.

SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo DINSE za model 66mF; pri modelu
19.5mF je elektrodno drzalo stalno priklju¢eno na
aparat. Elektrodno drzalo se uporablja pri vseh postopkih
varjenja).



- Osnovni komplet potroSnega materiala, ki obsega:
elektrodo za nosilec zaticev M4, klju¢ za uravnavanje
elektrod, obrocek s Sobo M4, stojne vijake M4.

DODATKI NA ZAHTEVO

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: izvlacevalnik za bodice in Skatlo z
dodatno opremo.

- Zadruge dodatke glejte najnovejSo razlicico kataloga.

3. TEHNICNI PODATKI
Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje
naprave, so povzeti na plos¢ici z lastnostmi (zadnja plos¢a)
z naslednjim pomenom:

Slika A
EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo
naprave za oblo¢no varjenje.

1-

2- Simbol S : kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru,
kjer je poveCana nevarnost elektricnega Soka (npr.
blizina velikih koli¢in kovin).

3- Simbol napajalne linije.

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog
varjenja)

- C : vrednost skupne zmogljivosti, name$tene na
stroju.

- N° : maksimalno §t. toc¢k, ki jih je mogoce izvesti v
minuti.

6- Podatki o napajalnem omrezju:

- U, :izmeniCna napajalna napetost naprave (dovoljena
omejitev £15%):
- |, maks : maksimalni tok, ki ga prenese linija.

7- TovarniSka Stevilka. Identifikacija naprave (nujna za
tehniéno pomoc, nabavo rezervnih delov, iskanja izvora
izdelka).

8- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

9- Simboli, ki se nana$ajo na varnostne predpise.
OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen
simbolov in Stevilk; dejanske vrednosti tehni¢nih podatkov
za napravo, ki je v vasi lasti, je mogoce odcitati neposredno
na plosgici s tehni€nimi podatki, ki je na napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA (Slika B)

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
1- Prikljuéek za gumb elektrodnega drzala (samo pri
modelu 66mF).

Potenciometer za uravnavanje napajalne napetosti
kondenzatorjev ali jakosti tockanja.

Svetle€a dioda za signaliziranje "dobrega kontakta”

Da bi se izognili nevarnim situacijam za operaterja,
naprava preveri, da je elektriéni tokokrog za tockanje
primeren. Samo v primeru, ko je impendanca tega
tokokroga dovolj nizka (pogoji "dobrega kontakta”), ki
ga signalizirata prizgana svetleca dioda $t. 3 in znagilni
zvok za zapiranje kontakta, lahko zaénete tockati.
Utripanje svetleCe diode pomeni, da aparat $e ni
pripravljen na toc¢kanje (samo pri modelu 19.5mF).
Svetle€a dioda za signalizacijo termostatske za$gite,
alarma SCR in alarma kondenzatorjev:

Ko neprekinjeno sveti, signalizira blokado tockalnika
zaradi pregrevanja.

Zascita zaradi pregrevanja se izklju¢i samodejno: ko se
stroj ohladi, svetle¢a dioda ugasne.

2-
3-

A Ce rumena svetleéa dioda ne ugasne
v 10 minutah, izkljuéite stroj in stopite v stik s
pooblaséenim centrom za pomoc! Ne skusajte
posegati v stroj.

Ko utripa, signalizira okvaro SCR, ki krmili izpust, ali
okvaro kondenzatorjev (stopite v stik s centrom za
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tehni¢no pomocg!).
5- Svetleda dioda za signaliziranje omrezne napetosti.

5. NAMESTITEV
A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN

PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK
MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT

IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBUJE.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na
njem ni ovir pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje;
so€asno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati
prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega
prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in
morebitno prevracanje aparata, mora biti ta postavljen
na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

Opozorila

- Preden napravo prikljucite, se prepri€ajte, da se vrednosti
na plos¢ici z lastnostmi variinega aparata ujemajo z
napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v
prostoru, v katerem je names&ena naprava.

Varilni aparat se lahko priklju€i izkljuéno v napajalni
sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa
61000-3-2.

IEC/EN

Vtika¢€ in vti€nica:

Varilni aparat je serijsko opremljen z napajalnim kablom z
normiranim vtikaéem, (2 fazi + ozemljitev) 16 A/250V.
Priklju¢imo ga lahko na vti€nico elektricnega omrezja, ki je
opremljena z varovalkami oziroma samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na
zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.
Tabela (TAB.1) prinasa priporocljive vrednosti varovalk z
zakasnjenim delovanjem izrazenih v amperih, izbranih na
podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga lahko proizvede
varilni aparat ter nazivne napajalne napetosti.

Menjava napetosti (samo pri modelu 66mF)
Izmenjevati je mogoce izkljuéno napetosti 115 V in 230 V,
glede na obstojece elektricno omrezje.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne
upostevate, varnostni sistem proizvajalca (razred 1)
ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr.
pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE,
DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za
varilne zice (v mm2) na podlagi maksimalnega toka, ki
ga varilni aparat lahko proizvede.

Prikljuéevanje elektrodnega drzala za varjenje in
krmilnega kabla (samo pri modelu 66mF - slika C)

- Prikljucite vti¢ DINSE v ustrezno vti¢nico.

- Povezite priklju¢ek krmilnega kabla z ustrezno vti¢nico.



Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat
Povezite povratni kabel varilnega toka z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zelite variti.

Priporocila:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti
priklju¢ke varilne zice v hitre vtikace, ¢e so ti prisotni.
V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube ucinkovitosti.

|zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni
del obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla
za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
Pripravljalni postopki
Preden izvedete kakr§enkoli postopek tockovnega varjenja,
je treba izvesti vrsto preverjanj in nastavitev, medtem ko je
glavno stikalo v polozaju "O”:
1- Preverite, da je elektricna povezava izvedena pravilno
v skladu z vsemi predhodnimi navodili.
2- Varilnega aparata ne smete vkljucevati in izkljuCevati
veckrat zaporedoma, saj lahko energija, ki je nakopi¢ena
v kondenzatorjih, povzro€i pregrevanje in $kodo.
3- Priprava pistole.
Slika D
Ko izberete stojni vijak (1), ki ga Zelite privariti, glede
na tip, premer, dolzino in material, uravnajte nosilec
stojnega vijaka (2) glede na ustrezni premer. Za pravilno
vstavljanje glejte sliko D (nosilec stojnega vijaka 2).
Vstavite stojni vijak, ki ga Zelite privariti in ki mora biti
dobro privit; uravnajte Strleci del za 0,8+1,2 mm z vijakom
(3) in blokirajte matico (4).
Vstavite nosilec stojnega vijaka (2) v vreteno pistole,
pritisnite, dokler ne Cutite, da se je do konca naslonila in
blokirajte matico.

PRINCIP DELOVANJA ZA VARJENJE STOJNIH VIJAKOV
S PROZENJEM NA VZIGALNI KONICI (Slika E):
Sistemi varjenja delujejo z izjemno hitrim izpustom (2-3 ms)
iz baterije kondenzatorjev, ki omogoc¢a varjenje zati¢ev od
@ 3 mm do @ 8 mm glede na uporabljeni model.
Ta tehnologija omogoca varjenje stojnih vijakov na Cistih
povrSinah, ki niso oksidirane, iz malolegiranega jekla,
galvaniziranega jekla, nerjavnega jekla, aluminija in
medenine.
Hitrost postopka nse premeni povrSin na nasprotni strani
varjenja, se pravi pri lakiranih, predlakiranih, plastificiranih
ali pocinkanih plo€evinah. Varjenje ni mogoce na kaljenem
jeklu, oksidirani ali lakirani kovini.
Stojni vijak se vstavi v kleS€e - drzalo za stojne vijake, nato
pa se nastavi prednapeta vzmet z vijakom na zadnji strani
pistole (glejte fazo 1) in se nastavi s prozenjem na vzig
neposredno na povrsino plosce, ki jo nameravate variti
(glejte fazo 2). Pozor: pazite, da bo piStola pravokotna na
varjeno plo¢evino.
Pistolo pritisnite ob kovino, dokler niso $tiri krilca podpornika,
ki je names$¢en na glavo pistole, v stiku z materialom. Ukaz
za zagon dolo¢i zaCetek prehajanja toka, ki upari prozenje
vziga in elektricni oblok se razsiri na vso povrsino stojnega
vijaka (faza 3), ki ga pritisne ob kovinsko povrsino.
Pozor: Zati¢a NE pritiskajte premoéno.
Staljena kovina se strdi in privari stojni vijak (faza 4). Pistolo
morate izvle€i popolnoma vzporedno z zati¢em, da ne bi
deformirali kleS¢ in jim tako zagotovili dolgo Zivljenjsko
dobo (faza 5 + Slika F).

Slika F

PREIZKUSANJE VARJENJA STOJNIH VIJAKOV

Preden zacnete proizvodnjo, je treba narediti nekaj

preizkusnih zvarov, da bi dolocili pravilno uravnavanje

generatorja in primeren pritisk na pistolo med delom.

Preizkuse naredite tako:

- izbrani stojni vijak vstavite v nosilec stojnih vijakov (2)
(najprej ga nastavite, kot je opisano na Sliki D).

aktivirajte generator s svetle¢im prekinjalom I.

postavite osnovno plo€evino v enakih pogojih kakor tiste,
ki bodo delovni pogoji - debelino, obmocje prikljucitve
mase, velikost obdelovanca, kakovost materiala; v roke
vzemite pistolo in jo pritisnite na plo€evino - pazite, da bo
os pravokotna na delovno povrsino.

masne kleS¢e namestite ¢im blize varilni tocki.

izvedite nekaj zvarov z uravnavanjem napetosti in
pritiska, dokler niso zvari popolni.

Opomba (samo za model 66mF): Stojni vijaki z vecjimi
premeri (M5, M6) zahtevajo za pravilno tockanje vedji
pritisk, zato mora imeti plocevina, ki jo toc¢kate, ustrezne
mehanske lastnosti. Pri avtomobilskih karoserijah se zato
izogibajte uporabi stojnih vijakov M5, M6.

Preden naredite naslednjo tocko, je treba drzalo elektrod
izvledi in vstaviti v nosilec stojnih vijakov nov stojni vijak.
Pistolo izvlecite, tako da je popolnoma poravnana z
zatiGem, da ne bi kleS¢ deformirali.

VARLJIVOST TIPICNIH KOMBINACIJ MED STOJNIM
VIJAKOM IN OSNOVNO KOVINO ZA VARJENJE Z
1ZPUSTOM KONDENZATORJEV.

Pomembno je, da natanéno proucite upornostin deformacijo
na tocki varjenja med stojnim vijakom in osnovno kovino.
Ce je to jeklo, morate paziti na krhkost zaradi otrdevanja.
Material in uporabnost stojnega vijaka sta predmet ozko
omejenega odstopanja. Vsebina ogljika v jeklenih stojnih
vijakih mora biti < 0,2% (analiza litja). Varljivost razlicnih
materialov in dovoljene kombinacije med stojnim vijakom
in osnovnimi kovinami so navedene v Tabeli 2.
OPOZORILO: Povrsina kovine mora biti ¢ista. Nanose
barve, rje, ostruzkov, masti in previek iz nevarljivih
materialov je treba z varilnega predela odstraniti. To je
treba narediti z ustreznimi sredstvi. Osnovne kovine s
plastmi ostruzkov ali rje je treba popolnoma o¢istiti.

Na Sliki | (uravnavanje energije in pritiska varjenja) so
navedene vrednosti napajalnih napetosti zmogljivosti
(uravnati jih je mogoCe s potenciometrom) in pritiska
prednapete vzmeti glede na tip stojnega vijaka, ki ga je
treba tockovno privariti (M3, M4, M5, M6, konice faston)
Opomba: za Zeleznate materiale zmanj$ajte energijske
vrednosti iz tabele za 20-30%.

NEPRAVILNOSTI IN POPRAVLJALNA DEJANJA
ZA VARJENJE STOJNIH VIJAKOV Z I[ZPUSTOM
KONDENZATORJEV (Slika H).

Da bi lahko ocenili kakovost zvara, so na sliki navedene
razli¢ne predstavitve moznih nepopolnosti in ustrezna
popravljalna, ki se uporabljajo med postopkom varjenja.

UPORABA PISTOLE '

POZOR!

- Da bi pritrdili ali razstavili dodatke z vretena pistole,
uporabite fiksen Sestkotni kljuc.

Ce so obdelovanci vrata ali skrinje, maso obvezno
povezite s temi obdelovanci, da bi preprecili prehod

toka skozi te€aje; masno precko prikljucite blizu mesta
varjenja (dolga pot toka zmanj$a ucinkovitost zvara).

POVEZAVA MASNEGA KABLA
- Do golega ogistite plo¢evino ¢im blize tocke, na kateri
Zelite delati, in prikljucite ustrezne masne klesce.

Tockanje navojnih stojnih vijakov (Poz. 6, Slika G),
gladkih zaticev (Poz. 5, Slika G), bodic (Poz. 4, Slika G),
nosilcev-faston (Poz. 7, Slika G).

Pistolo opremite z ustreznim nosilcem stojnih vijakov,
vstavite element, ki ga Zelite tockovno privariti in jo naslonite
na plo€evino na Zeleni tocki; nastavite energijo za varjenje
in pritisk piStole in pritisnite gumb na pistoli.

Uporaba izvlaéevalnika (Dodatek) (Poz. 1, Slika G)
Pripenjanje in vle¢enje podlozk
Ta moznost se izvaja z name$¢anjem in privijanjem vretena



(Poz. 3, Slika G) na izvlacevalnik in z vrtenjem podlozke
(Poz. 8, Slika G), ki je bila prej privita na navojni stojni vijak,
nato pa z vle€enjem po ohisju elektrode (Poz. 1, Slika G).

Pripenjanje in vle€enje bodic

Ta funkcija se izvaja z name$¢anjem in privijanjem vretena
(Poz. 2, Slika G) na ohi$ju izvlacevalnika (Poz. 1, Slika G).
Vstavite bodico izvladevalnika (Poz. 4, Slika G), tako da
vreteno povlecete proti kladivu. Ko jo vstavite do konca,
spustite vreteno in zac¢nite vle€enje. Na koncu povlecite
vreteno proti kladivu, da bi sneli bodico.

7. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA
DELA, SE PREPRICAJTE, DA JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE

OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO
OPERATER.

Preverite omrezZni kabel in varilne kable. Biti morajo izolirani
in na njih ne sme biti poSkodb. Se posebej pazite na tocke,
kjer se kabli zvijajo: ob prikljuénih krtackah, ob masnih
kles¢ah in ob vhodu v pistolo.

Pazite, da bo priklju¢ek za varilni tok na vti¢nico DINSE (Ce
je namescen - glejte sliko C) vedno Cist in dobro privit.
KleS¢e za povezavo z osnovno kovino morajo biti v dobrem
kontaktu, tako da se lahko izognete:

- pregrevanju,

iskrenju,

neuravnovesenemu krozenju toka,

poskodbam sestavnih delov, na katere je treba privariti
zatice,

- varjenje z neenako kakovostjo;

Preprecite vhod umazaniji, prahu in ostruzkom v notranjost
varilnega aparata.

Vedno zagotovite pretok zraka za hlajenje.

Preverite, ali ventilator (e je names$cen) deluje pravilno.
Preverite, da nosilci stojnih vijakov dobro privijajo zatice,
stojne vijake, bodice ali faston, ko so vse vzmeti v
kontaktu.

Vreteno, ki je nosilec kleS¢, se mora prosto gibati po celotni
dolzini, ne da bi prihajalo do sprememb zaradi trenja ali
tujkov.

1IZVAJA

POSEBNO VZDRZEVANJE .

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME
IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALI
KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE
VARILNEGA APARATA IN DOSTOPATE V NJEGOVO
NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA SO IZPOLNJENI
NASLEDNJI POGOJI:

- stikalo naprave je v polozaju ”0”;

- samodejno linijsko stikalo je v polozaju ”0” in
blokirano s klju¢em ali, ¢e blokade s klju¢em ni, je
treba fiziéno odklopiti priklju¢ke napajalnega kabla;
zaradi kondenzatorjev je treba vzdrzevanje izvajati,
ko je generator izklju¢en vsaj 5 minut.

Morebitna preverjanja, ki bi jih izvajali v notranjosti
varilnega aparata, ko je ta pod napetostjo, lahko
povzro€ijo hud elektricni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo, ali pa
poskodbe zaradi neposrednega stika z gibljivimi deli.

- Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost
v okolju pregledujte notranjost variinega aparata in iz
njega s curkom suhega stisnjenega zraka odstranjujte
prah (najve¢ 10 barov).

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih
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kartic; le te lahko ocistite z mehko $c¢etko ali ustreznimi
topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno
pritriene, ter morebitne posSkodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele variinega aparata ter
preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano
izvajati kakr§nokoli varjenje.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE

NA POOBLASCENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE

BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Da zelena svetleta dioda sveti, ko je glavno stikalo
aparata zaprto "I”; sicer je okvara na napajanju (kabli,
vti€ in vtiénica, varovalke, prevelik padec napetosti v
aparatu itd.).

- Da ni priSlo do prozenja terminih zas¢it (rumena

svetle¢a dioda neprekinjeno sveti).

Da ni priSlo do posega za$¢it naprave (rumena svetle¢a

dioda utripa).

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v

primeru vklopa termostatske zaS¢ite poCakajte, da se

varilni aparat ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

da ni priSlo do kratkega stika na izhodu varilnega

aparata: v tem primeru poskrbite za to, da odstranite

neprijetnosti.

Da so povezave omrezja variinega aparata pravilne,

posebej preverite, da so masne kleSce res priklju¢ene na

del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve).

Da parametri varjenja (napetost polnjenja, tip zati¢a;

pritisk, ki se izvaja na zati¢) niso neprimerni za izvajano

delo.

(HR/SCG)
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

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

STROJEVI ZA VARENJE SA PRAZNJENJEM
KONDENZATORA ZA VARENJE KLINASTIH VIJAKA
SA PALJENJEM POMOCU ZAPALJIVOG VRHA
PREDVIDENI ZA INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU
UPOTREBU.

Napomena: u daljnjem tekstu ¢e biti upotrijebljen
termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA VARENJE SA PRAZNJENJEM
KONDENZATORA

Operater mora imati prikladnu obuku o upotrebi stroja
za varenje, i mora biti upoznat sa rizicima vezanima za
varenje sa praznjenjem kondenzatora i sa zastitnim
mjerama kao i o procedurama u slucaju hitnoce.

/N

Izbjegavati izravan dodir sa krugom varenja; napon
u prazno koji isporucuje generator moze u nekim
slucajevima biti opasan.

- Kada se vrsi spajanje kablova za varenje, provjere i
popravci stroj za varenje mora biti ugasen i isklju¢en
iz mreze napajanja.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz mreze
napajanja prije vrSenja zamjene istroSenih dijelova
pistolja.

Izvrsiti elektri€no spajanje u skladu sa predvidenim
naputcima i zakonima o zastiti na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen isklju¢ivo na



sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa

uzemljenjem.

Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno

uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim

ili mokrim prostorima ili na kisi.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom

izolacijom ili sa nezategnutim priklju¢cima.

Zabranjeno je ulaziti unutar stroja (dopusteno

samo u sluéaju izvanrednog servisiranja) ako se ne

zadovolje slijedec¢i uvjeti:

- sklopka stroja na polozaju “O“;

- automatska sklopka sustava na polozaju “O“
i blokirana kljuéem ili, u nedostatku blokade
kljuéem, naknadno fizicko iskljuéivanje krajeva
kabla za napajanje;

- s obzirom na prisutnost kondenzatora, servisiranje
se vrSi kada je generator ugasen ve¢ barem 5
minuta.

/N
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za varenje zeljeznih i drugih klinova, na neobradene
i neoksidirane povrSine celika, nehrdajuéeg celika,
mjedi a posebno aluminijuma kod specificnih obrada u
autolimarijama i sektorima sa sli¢énim obradama.

GLAVNE OSOBINE:

- odabir napona punjenja kondenzatora, to jest energije
tockastog varenja.

upravljanje funkcijama uredaja LED-om (prisutnost
mreze, termostatska zastita, alarm SCR, alarm
kondenzatora, dobar elektri¢ni spoj sustava varenja).
Samo za model 66mF, brze uti¢nice za kablove za
varenje.

Samo za model 66mF, automatska promjena napona
115/230V.

Stroj automatski prilagodava svoj rad naponu mreze,
ovisno o tome ako se spaja na mrezu od 115V ili 230V.

SERIJSKA DODATNA OPREMA

- Pistolj sa prikljuc¢kom DINSE za model 66mF; kod
modela 19.5mF pistolj je fiksno spojen na stroj. P|stolj
se upotrebljava u svim procedurama varenja).

Osnovni komplet potroSnog materijala koji se sastoji
od: elektrode za drzanje klina M4, klju¢a za regulaciju
elektroda, prstena sa tuljkom M4, zaticnih vijaka M4.

OPREMA PO NARUDZBI

- Alupull System Automotive.

- Komplet Aluspotter Plus: naprava za izvlaenje ¢avala i
kutija dodatne opreme.

- Za ostalu opremu konzultirati najnoviji katalog.

3. TEHNICKI PODACI
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate
stroja za toCkasto varenje navedeni su na plocici sa
osobinama (straznja ploca) sa sljede¢im znacenjem:
Fig. A
Referentna Europska odredba za sigurnost i izradu
strojeva za luéno varenje.
Simbol S : oznacava da se moze vrsiti varenje u
prostorijama sa visokim rizikom elektricnog udara (npr.
vrlo blizu velikih metalnih masa).
Simbol sustava napajanja.
Simbol predvidene procedure varenja.
Izvedba kruga varenja:
- U,, : napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- c* vruednost ukupnog kapaciteta stroja.
- N° : maksimalni broj tocki koje se mogu izvesti u
minuti.
Karakteristicni podaci sustava napajanja:
- U, tizmjeniCni napon napajanja stroja (dopustene
gramce +15%):
- |, max : maksimalna apsorbirana struja sustava.
Seruskl broj proizvodaCa. Identifikacija  stroja
(neophodno kos servisiranja, narucivanja rezervnih
dijelova, traZenja porijekla proizvoda).
8- Simbol unutarnje strukture stroja.
9- Simboli koji se odnose na sigurnosne odredbe.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru
plocice indikativan je; to€ni tehnicki podaci stroja za varenje
kojime raspolazete moraju biti navedeni izravno na plogici
stroja za to€kasto varenje.

1-
2-

3-
4-
5-

7-

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)
Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE (Fig. B)

UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

1- Spojnik prikljucka tipke piStolia (samo za model
66mF).

2- Potenciometar za regulaciju napona punjenja
kondenzatora to jest energija za tockasto varenje.

3- Signalizacijski led "dobar dodir”
Kako bi se izbjegle opasnosti za operatera, uredaj
provjerava da je elektriéni krug za toCkasto varenje
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prikladan. Samo u slu¢aju kada je impedancija
navedenog kruga dovoljno niska (uvjet “dobrog
dodira”), koju signalizira paljenje led-a 3, moze se
toCkasto variti.

Svjetle¢i led ukazuje da stroj jo$ nije spreman za
tockasto varenje (samo za model 19.5mF).
Signalizacijski led termicke zastite, alarm SCR, alarm
kondenzatora:

Konstantno paljenje ukazuje na blokadu stroja za
toc¢kasto varenje zbog previsoke temperature.

Zastita uslijed previsoke temperature ukljuuje se
automatski: kada se postigne rashladenje, led se gasi.

A Ako se zuti led ne gasi u roku od 10

minuta, ugasiti stroj i kontaktirati ovlasteni centar
za servisiranje! Ne smije se vrsiti popravke unutar
stroja.
Konstantno paljenje ukazuje na kvar SCR-a koji
upravlja izbijanje ili na kvar kondenzatora (kontaktirati
ovlasteni centar za servisiranje!).

5- Signalizirajuéi led prisutnosti mreznog napona.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! I1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA
| ELEKTRICNE PRIKLJUCKE DOK JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE
MREZE.

ELEKTRICNE  PRIKLJUCKE = MORA  IZBRSITI
ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

POLOZAJ STROJA

Stroj je potrebno postaviti tako da ne postoje zapreke na
ulaznomiliizlaznom otvoru rashladnog zraka, provjeravajuci
da ne bude usisan sprovodni prah, korozivne pare, vlaga,
itd.

Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja za
varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu
plohu prikladne nosivosti kako bi se izbjeglo prevrtanje
stroja ili opasno pomicanje.

SPAJANJE NA MREZU

Upozorenja

- Prije vrSenja bilo kakvog elektriénog spajanja, provijeriti
da podaci na plogici stroja za varenje odgovaraju naponu
i frekvenci mreze na mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti spojena isklju€ivo na sustav
napajanja sa uzemljenim neutralnim provodnikom.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN
61000-3-2.

Utika¢ i uti¢nica

Stroj ima kabel za napajanje sa normaliziranim utikacem
(2P + T) 16A/250V.

Moze se spojiti na uti¢nicu koja ima osigurace ili automatsku
sklopku: prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen
provodnikom uzemljenja (Zuto-zeleni) linija napajanja.
U tablici 1 (TAB 1) navedene su vrijednosti u amperima
koje se savjetuju za osigurace sa kasnim paljenjem koji
su odabrani na osnovu maksimalne nominalne struje
koju isporucuje stroj za varenje i nominalnom naponu
napajanja.

Promjena napona (samo za model 66mF)
Vrsi se automatski isklju€ivo izmedu 115V i 230V, ovisno o
postojeéem sustavu.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvodaé¢ (klasa | ) sa posljedicnim teskim



opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima
(npr. pozar).

SPAJANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH
PRIKLJUCAKA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN 1Z MREZE NAPAJANJA.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se
savjetuju za kablove za varenje (u mm2) na osnhovu
maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

Spajanje pistolja za varenje i komandnog kabla (samo

za model 66mF - Fig. C)

- Spojiti utika¢ DINSE u prikladnu uti¢nicu.

- Unijeti priklju¢ak kabla za upravljanje u prikladnu
utiCnicu.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje
Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se zeli
variti $to je blize moguée spoju koji se vrsi.

Preporuke:

- Rotirati do kraja prikljucke kablova za varenje u brze
utiénice (ako su prisutne), kako bi se jamcio savrSeni
elektri¢ni dodir; u protivnom ¢e doc¢i do pregrijavanja
prikljucaka i brzog troSenja istih kao i gubitka
ucinkovitosti.

Potrebno je izbjegavati upotrebu metalnih struktura koji
ne pripadaju komadu koji se obraduje, umjesto povratnog
kabla struje za varenje; to moze biti opasno po sigurnosti
i moze dati nedovoljne rezultate pri varenju.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

Prethodne radnje

Prije pocetka toCkastog varenja potrebno je izvrSiti

odredene provjere i regulacije, sa opéom sklopkom na

poloZaju” O™

1- Provijeriti da je elektricno spajanje ispravno izvr§eno, u
skladu sa navedenim napucima.

2- Stroj za varenje se ne smije opetovano paliti i gasiti
jer troSenje energije koja se nalazi u kondenzatorima
moze prouzroCiti zagrijavanje i Stete.

3- Priprema pistolja.

Fig. D

Kada se odabere klinasti vijak (1) koji se treba variti, po
vrsti, promjeru, duzini i materijalu, upotrijebiti i regulirati
drza¢ klinastih vijaka (2) na osnovu odgovarajuceg
promjera. Za ispravno unoSenje vidi figuru D (drzac¢
klinastih vijaka 2).

Unijeti klinasti vijak koji se vari i provjeriti da je dobro
zatvoren; regulirati strSenje od 0,8+1,2mm pomocu vijka
(3) i blokirati maticu (4).

Unijeti drza¢ klinastih vijaka (2) u vreteno pistolja,
pritisnuti dok se ne prisloni do kraja i blokirati maticu.

PRINCIP RADA VARENJA KLINASTIH VIJAKA SA
PALJENJEM POMOCU ZAPALJIVOG VRHA (Fig. E):
Sustavi varenja djeluju sa vrlo brzim praznjenjem (2-3 ms)
baterije kondenzatora $to omogucava varenje klinova od &
3 mm do @ 8 mm ovisno o upotreblienom modelu.

Takva tehnologija omoguc¢ava varenje klinastih vijaka na
¢istim povrSinama, koje nisu oksidirane, blagog celika,
pocin¢anog cCelika, nehrdajuéeg celika, aluminijuma,
mjedi.

Brzina procesa ne mijenja povrSine na suprotnoj strani,
to jest sa obojenim limom, prethodno obojenim limom,
plastificiranim i pocin€anim limom. Nije moguée variti na
temperiranom ¢eliku, oksidiranom ili obojenom metalu.
Klinasti vijak se uklama u hvataliku za drzanje klinastih
vijaka, nakon reguliranja prethodno napeta pomocu vijka
na straznjem dijelu pistolja, (vidi fazu 1) i postavlja se
vrhom za paljenje izravno na povrsinu lima koji se vari (vidi
fazu 2). Pozor: drzati pistolj okomito na lim koji se vari.
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Pritisnuti pistolj na metal dok Cetiri krilca stalka postavljenog
na glavi pistolja ne prianjaju savrSeno na materijal, komanda
start ¢e odrediti pocetak prolaza struje koja ishlapljuje vrh
paljenja a elektricni luk se $iri na ¢itavu povrsinu klinastog
vijka (fazu 3) koji se priti8¢e na metalnu povrsinu.
Pozor: NE SMIJE SE pretjerano pritiskati klin.
Taljeni metal se ukrucuje varenjem klinastog vijka (faza 4).
Vadenje pistolja mora se vrsiti u ravnini sa klinom kako se
ne bi izobli¢ila hvataljka i kako bi se osiguralo njeno duze
trajanje (faza 5 + Fig.F).

Fig. F

POKUSAJI VARENJA KLINASTIH VIJAKA

Prije vrSenja varenja, neophodno je izvrsiti probno varenje

kako bi se odredilaispravna regulacija generatorai prikladan

pritisak koji se mora vrsiti na pistolj, vrSedéi slijedece:

- uklopiti odabrani klinasti vijak u drza¢ klina (2)
(preventivno regulirani slijedeéi upute opisane u Fig. D)

- aktivirati generator pomocu svjetlece sklopke I.

- pripremiti osnovni lim tako da su uvijeti isti onima koji ¢e
biti tijekom rada, $to se ti¢e debljine, podrucja uzemljenja,
dimenzija komada, kvalitete materijala; uhvatiti pistolj i
pritisnuti ga na lim i provjeriti da je osovina okomita na
plohu.

- hvataljka uzemljenja mora biti postavljena $to je blize

moguce tocci varenja.

izvrsiti nekoliko varenja regulirajuéi napon i pritisak do

dobivanja savrSenog varenja.

Napomena (samo za model 66mF): veci klinasti vijci (M5,

M6), zahtijevaju, za ispravno tockasto varenje, visoki

pritisak, stoga je potrebno da lim koji se tockasto vari,

rima prikladne mehanic¢ke osobine. U autolimariji zbog
navedenog razloga izbjegavat upotrebu klinastih vijaka

M5, M6.

Prije vrSenja slijedece tocke, pistolj se izvladi, a novi usadni

vijak mora biti uneSen u drzac¢ za usadne vijke.

Pistolj se izvladi drze¢i ga poravnanom sa klinom kako se

ne bi izobli¢ila hvataljka.

MOGUCNOST VARENJA TIPICNIH KOMBINACIJA
IZMEDU KLINASTOG VIJKA | OSNOVNOG METALA ZA
VARENJE SA PRAZNJENJEM KONDENZATORA.
Vazno je pazljivo prouciti otpor i deformaciju u to€ci varenja
izmedu klinastog vijka i osnovnog metala. Kod celika
potrebno je posvetiti posebnu paznju krhkosti uslijed
stvrdivanja. Materijal i otpor klinastog vijka podlijezu
smanjenoj toleranciji. Sadrzaj ugljika kod klinastih vijaka od
Celika mora biti <0,2% (analiza taljene tvari). Sposobnost
varenja raznih metala i dopustene kombinacije izmedu
klinastog vijka i osnovnih metala ilustrirana je u Tab. 2.
Napomena: povr§ina osnovnog metala mora biti Cista.
Slojevi boje, hrde, ostataka, masti i slojevi metala koji se
ne mogu variti, moraju biti uklonjeni sa mjesta gdje se vari.
To se mora uciniti sa prikladnim sredstvima. Osnovni metali
sa slojevima otpada i hrde moraju se odistiti.

U Fig. I (regulacija energije i pritiska kod tockastog varenja)
navedene su vrijednosti napona punjenja kapaciteta
(reguliraju se pomoc¢u potenciometra) i pritiska prethodno
napete opruge, ovisno o vrsti klinastog vijka koji se tockasto
vari (M3, M4, M5, M6, faston ¢avli)

Napomena: za Zeljezne materijale, smanijiti vrijednost
energije iz tabele za 20-30%.

MANE | KOREKTIVNE MJERE ZA VARENJE KLINASTIH
VIJAKA SA PRAZNJENJEM KONDENZATORA (FIG. H).
Kako bi se ocijenila kvaliteta izvr§enog varenja, u figuri su
ilustrirane moguc¢e mane i odgovarajuée korektivne mjere
do kojih moze doci tijekom procesa varenja.

UPOTREBA PISTOLJA l
POZOR!
- Za postavljanje ili skidanje opreme sa vretena pistolja,

potrebno je upotrijebiti fiksni Sesterostrani kljuc.
- U slucaju rada na vratima ili haubama potrebno je



obavezno spojiti uzemljenje na te dijelove kako bi se
sprijecio prolaz struje kroz zglobove, a u svakom slucaju
pored mjesta koji se mora tockasto variti (dugi prolazi
struje smanjuju ucinkovitost tocke).

SPAJANJE KABLA ZA UZEMLJENJE
- Ostrugati lim $to je blize moguce tocci koju se Zeli
obraditi, zatim spojiti prikladnu hvataljku za uzemljenje.

Tockasto varenje klinastih vijaka sa navojima (Pol.6,
Fig.G), ravni klinovi (POL.5, Fig.G), ¢avli (POL.4, Fig.G),
drzac fastona (POL.7, Fig.G).

Osposobiti pistolj prikladnog drzaca klinastih vijaka, unijeti
komad koji se mora tockasto variti i prisloniti ga na lim
na zeljenu tocku; regulirati prikladnu energiju i pritisak i
pritisnuti tipku pistolja.

Upotreba uredaja za izvlacenje (Optional) (POL.1, Fig.
G)

Zakacivanje i povlacenje zakovica

Ova funkcija se vrsi postavljaju¢i i navijaju¢i vreteno
(POL.3, Fig. G) na uredaj za izvlaCenje i djelovanjem na
zakovicu (POL.8 Fig. G) koja je prethodno navijena na
klinasti vijak sa navojima i pocCeti povlacenje po elektrodi
(POL.1, Fig. G).

Zakacivanje i povlacenje ¢avala

Ova funkcija se vrsi postavljajucii navijajuci vreteno (POL.2,
Fig. G) na uredaj za izvlacenje (POL.1, Fig. G). Unijeti
CGavao uredaja za izvlacenje (POL.4, Fig. G) povlaceci
vreteno prema ¢€eki¢u. Nakon uvlacenja otpustiti vreteno i
zapoceti povlaéenje. Na kraju povuéi vreteno prema ekicu
za izvlacenje Cavla .

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE
NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE .

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
OPERATER.

Provjeriti kabel za napajanje i kablove za varenje. Isti
moraju biti izolirani i bez oSteéenja, a posebna paznja se
mora posvetiti dijelovima koji se savijaju: pored pritezaca
za spajanje, hvataljke za uzemljenje i na ulazu pistolja.
PrikljuCak struje za varenje u dinse uti¢nicu mora biti Cist i
dobro prikop&an (ako je prisutan - vidi Fig.C).

Hvataljka za spajanje sa osnovnim metalom bora dobro
prianjati, kako bi se izbjeglo:

- pregrijavanje;

- iskre;

- nebalansirano kruzenje struje;

- ostec¢enja na komponente gdje se vare klinovi;

- varenja sa nekonstantnom kvalitetom;

Potrebno je sprijeciti ulazak prljavstine i prasine unutar
stroja za varenje.

Osigurati uvijek strujanje rashladnog zraka.

Provjeriti da ventilator (ako je prisutan) ispravno radi.
Provjeriti da drzaci klinastih vijaka dobro zatvaraju
klinove, klinaste vijke, ¢avle ili fastone sa svim kontaktnim
oprugama.

Vreteno za drzanje hvataljki mora se slobodno kretati
¢itavim hodom, bez promjena uslijed trenja ili stranih tijela.

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU
VRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE 1 KVALIFICIRANE
OSOBE ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR!PRIJEUKLANJANJAOKLOPASTROJA
ZA VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM
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DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA SU
ZADOVOLJENI SLIJEDECI UVJETI:

- sklopka stroja na polozaju “O“;

- automatska sklopka sustava na polozaju “O“ i
blokirana kljué¢em, ili, u nedostatku blokade klju¢em,
naknadno fizicko isklju¢enje krajeva kabla za
napajanje;

s obzirom na prisutnost kondenzatora, servisiranje
se vrSi dok je generator iskljuéen ve¢ barem 5
minuta.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar
stroja za varenje mogu prouzrog€iti strujni udar uslijed
izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno
o upotrebi i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost
stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se nakupila
pomoc¢u mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10
bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektroni€kim komponentama; eventualno ih odistiti vrlo
mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.
Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektricni
spojevi ispravni i da izolacija kablova nije oStec¢ena.

Na kraju navedenih radnji ponovno postaviti plo¢e stroja
za varenje i naviti do kraja vijke za fiksiranje.

Strogo se zabranjuje vrSenje varenja dok je stroj za
varenje otvoren.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA .

U SLUCAJU NEZADOVOLJAVAJUCEG RADA |
PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH PROVJERA, ILI
PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISU, PROVJERITE
SLIJEDECE:

- sa zatvorenom op¢om sklopkom stroja ” | ” zeleni led * je
upaljen; u protivnom, nepravilnost je u sustavu napajanja
(kablovi, uti¢nica i utikag, osiguraci, prekomjerni pad
napona, osiguraci unutar troja itd.).

da se nisu ukljucili uredaji za termicku zastitu (zuti led je
uvijek upaljen).

da se nisu ukljugili zastitni uredaiji (Zuti led titra)

provjeriti da se postuje odnos nominalnog prekida; u
slu¢aju uklju¢ivanja termostatskog zastitnog uredaja
pricekati prirodno hladenje stroja za varenje, provijeriti
rad ventilatora.

provjeriti da nije doSlo do kratkog spoja na izlazu stroja
za varenje: u tom slucaju ukloniti problem.

da su prikljuéci sustava za varenje ispravno izvrseni,
posebno da je hvataljka kabla za uzemljenje stvarno
spojena na komad, bez prisutnosti izolacijskih materijala
izmedu hvataljke i komada (nr. Boje).

da su parametri varenja (napon punjenja, vrsta klina;
pritisak na klin) prilagodeni radu koji se vrsi.

(LT)

INSTRUKCIJU KNYGELE

A

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI SU KONDENSACINE ISKROVA
SMEIGIY SUVIRINIMUI BEI LANKO UZDEGIMU
GALU, SKIRTI PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Zemiau pateiktame tekste bus naudojamas
terminas “SUVIRINIMO APARATAS”.

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI SUVIRINIMUI SU
KONDENSACINE ISKROVA



Operatorius turi bati pakankamai gerai susipazines su
saugiu suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas
apie rizika, susijusig su suvirinimu procesu, kuriame
naudojama kondensaciné iSkrova, taip pat iSmanyti
apie atitinkamas apsaugos priemones bei veiksmus
avariniy situacijy atveju.

/N

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tokiomis
aplinkybémis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto

operacijos turi bati atliekamos iSjungus suvirinimo

aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

Prie§ pakeiciant susidévéjusias pistoleto dalis,

iSjungti suvirinimo aparata ir jj atjungti nuo maitinimo

tinklo.

Elektros instaliacija turi buti atliekama laikantis

galiojan€¢iy darbo saugos reikalavimy bei

normatyvy.

suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie

maitinimo sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

Isitikinti, ar maitinimo lizdas yra taisyklingai

sujungtas su apsauginiu jZeminimu.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose ar Slapiose

vietose arba lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu

kontaktu sujungimo vietose.

Draudziama atidengti viding aparato dalj (tai

leidziama tik specialiosios techninés prieziiiros

atvejais), jei néra patenkinamos tokios salygos:

- aparato jungiklis yra “O“ padétyje;

- automatinis linijos pertraukiklis yra “O“
padétyje bei uzblokuotas uzraktu arba, jei jo
néra, atitinkamai atliktas fizinis maitinimo laido
terminaly atjungimas;

- kadangi yra kondensatoriai, techniné prieziara
turi bati atliekama tik praéjus bent 5 minutéms po
generatoriaus iSjungimo.

/\
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arba keletg gaminiy, sujungty elektros sujungimais,
yra galima pavojinga tuscios eigos jtampy sankaupa
tarp dviejy skirtingy pistolety arba degikliy, jos verté
gali pasiekti dvigubai aukstesnj dydj, nei leistinos
ribos.

Bitina, kad patyres specialistas atlikty instrumentinj
iSmatavima, kuris padéty nustatyti, ar yra rizika, ir
ar galima pritaikyti atitinkamas saugos priemones,
kaip nurodyta "TECHNINIY IEC arba CLC/TS 62081
SPECIFIKACIJY” 5.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

Darbus atliekantis personalas turi biti pakankamai
gerai apmokytas naudoti Sios specifinés rasies
aparata bei susipazings su suvirinimo procesu,
pagristu kondensacijos iSkrovomis.
Darbo zona turi buti neprieinama
asmenims.

Neleisti keliems asmenims tuo paciu metu naudoti ta
patj aparata.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga
naudoti suvirinimo aparata bet kuriems kitiems
darbams, nei numatytiems pagal tiesiogine paskirtj.

pasaliniams

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Mobili jranga, skirta suvirinimui kondensatoriy iSkrovos
principu, su lanko uzdegimu smeigiy galvutése. Siame
vadove kalbama apie dvi jrangos versijas, priklausomai
nuo kondensatoriy nominalaus galingumo: 66mF ir 19.5mF
(zidréti techniniy duomeny lentele). Aparatas buvo sukurtas
ir sukonstruotas geleziniy ir kitokiy smeigiy privirinimui
ant neapdirbty arba oksidais neapsitraukusiy plieno,
nerddijancio plieno, Zalvario ir, ypac¢, aliuminio pavirsiy,
atliekant specifinius automobiliy kébulo ar panaSaus
apdirbimo reikalaujancius darbus.

PAGRINDINIAI YPATUMAL:

- kondensatoriy iSkrovos  jtampos, tai taskinio
suvirinimo energijos, pasirinkimas.

aparato funkcijy valdymas signaliniy lempuciy pagalba
(tinklo  buvimas, Siluminis saugiklis, SCR saugiklis,
kondensatoriy saugiklis, geras suvirinimo grandinés
elektros kontaktas).

Pavirsiniai lizdai suvirinimo laidams, tik 66mF modeliui.
Automatinis 115/230V jtampos keitimas, tik 66mF
modeliui.

Aparatas automatiSkai prisitaiko prie tinklo jtampos,
pagal tai, ar jis yra prijungiamas prie 115V arba 230V
maitinimo tinklo.

yra,

SERIJINIAI PRIEDAI

Pistoletas su DINSE jungtimi 66mF modeliui; 19.5mF
modelyje pistoletas prie aparato yra prijungtas
pastoviai. Pistoletas yra naudojamas visuose suvirinimo
procesuose).

Pagrindiniy nusidévinciy detaliy komplektas, | kurj jeina:
elektrodas- smeigiy laikiklis M4, elektrody reguliavimo
raktas, Ziedas su jvore M4, kaisc¢iai M4.

PASIRENKAMI PRIEDAI

Alupull System Automotive.

Aluspotter Plus komplektas: viniy traukiklis ir priedy
dézeé.

Informacijg apie kitus priedus
kataloge.

rasite atnaujintame

3. TECHNINIAI DUOMENYS

Pagrindiniai duomenys, susije su taskinio suvirinimo aparato
naudojimu ir darbo galimybémis, yra apibendrinti duomeny
lenteléje (uzpakalinis skydas) su tokiomis reikSmémis:

1- EUROPOS normatyvai,

Pav. A
susije su aparaty,
lankiniam suvirinimui, sauga ir projektavimu.

skirty

2- Simbolis S : parodo, jog gali bati atliekamos pjovimo

3-
4-
5.

7-

8-
9-

operacijos aplinkoje, kurioje yra galima padidinta

elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy

metalo masiy).

Maitinimo linijos simbolis.

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

Suvirinimo kontdro savybeés:

- U, tuscios eigos jtampa
kontdras).

- C : bendra aparato galios verté.

- N° maksimalus per minute atliekamy tasky
skaicius.

Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:
- U, : kintamoji aparato maitinimo jtampa (leidziamos
ribos +1 5%).

- |, max : maksimali srové naudojama is linijos.

GamlntOJo serijinis numeris. Prietaiso identifikacija

(batina atliekant techninj aptarnavimg, uZsakant

atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

Vidinés aparato struktdros simbolis.

Simboliai, susije su saugos normatyvais.

(atviras  suvirinimo

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys
yra skirtas tik simboliy ir skai€iy reik8miy paaiSkinimui;
tikslds jasy turimo aparato techniniy duomeny dydziai turi
bati pateikti duomeny lenteléje ant paties prietaiso.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS : ziréti 1 lentele (1 LENT.)
Suvirinimo aparato svoris yra pateiktas 1 lenteléje (1
LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS (Pav. B)
VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

1-
2.
3-

5-

Pistoleto mygtuko prijungimo
modeliui).

Kondensatoriy  jkrovimo jtampos arba taskinio
suvirinimo energijos reguliavimo potenciometras.
Signalinis "gero kontakto” Sviesos diodas

Siekiant iSvengti pavojingy salygy operatoriui, aparatas
patikrina, ar taskinio suvirinimo elektros kontiras yra
tinkamas. Tik tokiu atveju, kai tariamoji minétojo kontdro
varza yra pakankamai maza ("gero kontakto salyga”),
ir jg parodo 3 Sviesos diodo uzsidegimas, duodamas
sutikimas taskiniam suvirinimui.

Mirksinti signaliné lemputé parodo, jog aparatas dar
néra pasirenges taskiniam suvirinimui (tik 19.5mF
modelis).

Siluminio saugiklio, SCR pavojaus,
pavojaus signaliniai diodai:

Pastovus lempuciy degimas parodo taskinio suvirinimo
aparato uzblokavima dél perkaitimo.

Perkaitimo saugiklis darbg atnaujina automatiskai:
nukritus temperatdrai, signalinis Sviesos diodas
iSsijungia.

jungtis  (tik 66mF

kondensatoriy,

A Jei geltonas Sviesos diodas neissijungia per
10 min, iSjungti aparata ir susisiekti su jgaliotuoju
techninio aptarnavimo centru! Neardyti aparato
vidiniy daliy.

Mirksinti lemputé parodo SCR sistemos, atsakingos
uz iSkrova, arba kondensatoriy gedimg (susisiekti su
techninio aptarnavimo centru!).

Tinklo jtampos signalinis Sviesos diodas.

5. INSTALIAVIMAS

A ISPEJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO
IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY OPERACIJAS TIK KAI
SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS
ARBA ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI

ATLIKTI TIK

PATYRES ARBA KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS
Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvig vieta,
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kurioje neturéty bati blokuojamas ausinimo sistemos oro
iSéjimas ir j¢jimas. Taip pat patikrinti, ar néra jsiurbiamos
konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.
Pasirtpinti, kad aplink suvirinimo aparatg baty iSlaikyta
bent 250mm tuscia erdvé.

A ISPEJIMAS! Suvirinimo aparata pastatyti ant
lygaus horizontalaus pavirSiaus, galin¢io iSlaikyti
atitinkama svorj, tokiu bidu bus iSvengta aparato
nuvirtimo bei jo pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Ispéjimai

- Prie$ atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti,
ar suvirinimo aparato duomeny, lentelés vertés atitinka
instaliacijos vietoje disponuojama tinklo jtampa ir daznj.
Suvirinimo aparatas turéty bati prijungiamas tik prie
maitinimo sistemos su neutraliu laidininku, sujungtu su
Zeme.

Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-
2 keliamus reikalavimus.

Kistukas ir lizdas

Suvirinimo aparatas yra apripintas originaliu maitinimo
laidu su normalizuotu kistuku, (2 poliai + Zemé) 16A/250V.
Aparatas gali bati prijungiamas prie tinklo lizdo, apripinto
lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu perjungikliu;
atitinkamas jZeminimo terminalas turi bdti sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zalias).
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiamos rekomenduotinos
linijos lydziyjy saugikliy vertés amperais pagal maksimalig
suvirinimo aparato tiekiamg nominalig srove ir pagal
nominalig maitinimo jtampa.

[tampos pakeitimas (tik 66mF modeliui)
lvyksta automatiskai tik nuo 115V iki 230V, pagal esamg
linija.

A ISPEJIMAS! Auksciau aprasyty taisykliy
nepaisymas trukdo gamintojo numatytos saugos
sistemos efektyvumui (I klasé) bei gali salygoti rizikos
su sunkiomis pasekmémis asmenims (pavyzdziui,
elektros smigio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro) iSaugima.

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT $IUOS
SUJUNGIMUS, |SITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR AR VISISKAI ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduotini
suvirinimo laidy matmenys (mm2) pagal maksimalig
suvirinimo aparato tiekiama srove.

Suvirinimo pistoleto ir pagrindinio kabelio sujungimas
(tik 66mF modeliui — C Pav.)

- |vesti DINSE kiStuka j atitinkama lizda.

- |vesti pagrindinio laido jungtj j atitinkama lizda.

Atgalinio suvirinimo srovés laido sujungimas

Prijungti suvirinimo srovés atgalinj laidgq prie virinamo
gaminio kaip galima arciau prie atliekamos suvirinimo
sidlés.

Rekomendacijos:

- Prisukti iki galo suvirinimo laidy jungtis pavirSiniuose
lizduose (jei yra), tokiu badu bus uztikrinamas elektros
kontaktas; prieSingu atveju susidarys salygos jung&iy
perkaitimui, o tai atitinkamai pagreitins jy susidévéjima ir
sumazins efektyvuma.

- Keiciant atgalinj suvirinimo srovés laida, vengti metaliniy
struktdry, kurios néra apdirbamo gaminio dalis,
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naudojimo. Tai gali bati pavojinga saugos sumetimais
bei sg lygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

Preliminarios operacijos

Prie$ atliekant bet kokig taskinio suvirinimo operacija,

reikia atlikti visg eile patikrinimy ir reguliavimy, kurie turi

bati vykdomi tik kai pagrindinis variklis yra "O” padétyje:

1- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai,
pagal auks$ciau pateiktus nurodymus.

2- Suvirinimo aparatas neturi biti pakartotinai jjungiamas ir
iSjungiamas, nes kondensatoriuose esancios energijos
iSeikvojimas gali sukelti perkaitima, o to pasekoje,
salygoti gedimus.

3- Pistoleto paruoSimas.

Pav. D

- Nustatyti norimos suvirinti smeigés (1) rasj, skersmenj,

ilgj ir medziaga, naudoti ir nureguliuoti smeigiy laikiklj (2)

pagal atititinkama skersmenj. Dél taisyklingo jvedimo,

ziaréti paveikslélj D ( 2 smeigiy laikiklis).

|vesti norima suvirinti smeige, kuri turi bati gerai priverzta;

nureguliuoti 0,8+1,2mm i8sikiSima varztu (3) ir uzblokuoti

verzle (4).

|vesti smeigiy laikiklj (2)  pistoleto jtvara, spausti jj iki tol,

kol pasijus, jog jis atsiremé | pagrinda, tada uzblokuoti

verzle.

SMEIGIY SUVIRINIMO SU LANKO UZDEGIMU GALU
VEIKIMO PRINCIPAS (Pav. E):

Suvirinimo sistemos veikia prie labai greitos kondensatoriy,
baterijos iSkrovos (2-3 ms), kuri leidZia smeigiy nuo @ 3 mm
iki @ 8 mm suvirinima, priklausomai nuo eksploatuojamo
modelio.

Si technologija leidZia suvirinti smeiges ant Svariy minksto
plieno, galvanizuoto plieno, neradijancio plieno, aliuminio,
Zalvario pavirsiy, jie neturi bati susioksidave.

Proceso greitumas nepakeicia dazyty, paruosty dazymui,
plastifikuoty ir cinkuoty laksty pavirSiy prieSingoje nei
virinamojoje puséje. Suvirinimas nejmanomas ant gradinto
plieno, susioksidavusiy arba dazyty metaly.

Nureguliavus jtempta spyruokle varzto, esancio pistoleto
uzpakalinéje puséje, pagalba, (ziGréti 1 faze), jvesti smeige
i smeigiy laikiklio gnybtus, bei pritraukti lanko uzdegimo
galvute tiesiogiai prie norimo suvirinti laksto pavirSiaus
(ziaréti 2 faze). Démesio: pistoletg iSlaikyti statmenai
suvirinamo laksto atzvilgiu.

Paspausti pistoletu metalo laksta taip, kad keturi
atramos, sumontuotos ant pistoleto galvutés, sparneliai
nepriekaistingai kontaktuoty su medziaga. Paleidimo
komanda apibrézia srovés peréjimo pradzia, tokiu badu yra
garinama uzdegimo galvuté ir sukuriamas elektros lankas,
kuris pasklinda po visg smeigés pavirsiy (3 fazé), o pati
smeigé yra stumiama | metalinj pavirsiy.

Démesio: NIEKADA nebandykite kai$¢io spausti pernelyg
stipriai.

I18silydes metalas sukietéja suvirindamas smeige (4 faze).
Pistoleto iStraukimas turi bati atliekamas jj nepriekaistingai
sulyginus su kaisciu, tokiu bddu bus iSvengta gnybty
deformacijos ir bus uztikrintas ilgesnis jy eksploatavimo
laikas (5 fazé+ Pav.F).

Pav. F

SMEIGIY SUVIRINIMO ISBANDYMAS

Pries pradedantapdirbima, atlikti kelis suvirinimo bandymus,

tokiu budu bus atliktas taisyklingas generatoriaus ir tinkamo

slégio sureguliavimas, jie turi bati pritaikyti prie pistoleto
atliekant tokius veiksmus:

- jvesti pasirinkta suvirinti smeige | smeigiy laikiklj (2)
(prie$ tai turi bati atliktas sureguliavimas kaip parodyta
Pav. D

- Sviegiangio jungiklio | pagalba paleisti generatoriy.

- paruosti lakSto pagrindg tokioms darbo salygoms, kurios
atitikty apdirbamo gaminio storj ir matmenis, {Zeminimo
sujungimo zona, medziagos sudétj; suimti pistoletg ir jj
paspausti laksto link, vis patikrinant, ar jo pagrindas yra
statmenas plokStumai.



- [Zzeminimo gnybtai turi bati pritraukti kaip galima arciau
prie suvirinimo tasko.

- atlikti keletg suvirinimy reguliuojant jtampa ir slégj pakol
bus iSgaunamas nepriekaistingas rezultatas.

Pastaba (tik 66mF modeliui): Didesniy gabarity smeigiy

(M5, M6) taisyklingam taskiniui suvirinimui reikalingas

aukstas slégis, dél to yra batina, kad lakstas, ant kurio

atliekamas suvirinimas, turéty tam tikras mechanines

savybes. Dél auk$¢iau aprasyty priezasc€iy, patartina vengti

smeigiy M5, M6 naudojimo kébuluose.

Prie$ atliekant sekant taska, reikia iStraukti pistoleta, bei

jvesti naujg smeige | smeigiy laikiklj.

Pistoletas turi bati iStraukiamas laikant jj vienoje linijoje su

kaisciu, tokiu badu bus iSvengta gnybty deformacijos.

TIPISKU DERINIY TARP SMEIGES IR METALO
PAGRINDO SUVIRINAMUMAS ATLIEKANT SUVIRINIMA
SU KONDENSATORIUY ISKROVA

Labai svarbu atidziai iSstudijuoti suvirinimo tasko tarp
smeigés ir metalo pagrindo atsparumg ir deformacija.
Plieno atveju, reikia atkreipti ypatinga démesj | trapuma
dél sukietéjimo. Smeigés medziagai ir ir jos atsparumui
yra taikomos toleruotinos ribos. Anglies sudétis plieno
smeigése turi bati <0,2% (liejinio analizé). |vairiy medziagy,
ir leidziamy deriniy tarp smeigés ir metalo pagrindo
suvirinamumas yra apibendrintas 2 lenteléje.

|sidémékite: Metalo pagrindo pavir$ius turi bati Svarus. Dazy,
sluoksniai, ridys, apnasos, tepalai ir netinkama suvirinimui
metalo danga, turi bati pasalinami i§ suvirinimo srities.
Tai turi bdti atliekama naudojant tinkamas priemones.
Metalo pagrindai su apna8y ir radziy sluoksniais turi bati
nepriekaistingai Svaras.

Pav. | (taskinio suvirinimo energijos ir slégio reguliavimas)
yra pateikiami kondensatoriy jkrovos jtampy (reguliuojamos
potenciometro pagalba) ir spyruoklés tamprumo slégiy
dydziai, priklausantys nuo norimy suvirinti smeigiy rasies
(M3, M4, M5, M6, faston viniai)

Pastaba: naudojant medziagas, kuriy sudétyje yra gelezies,
sumazinti lenteléje pateikiamas energijos vertes 20-30%.

NETIKSLUMAI IR KOREKCINIAI VEIKSMAI SMEIGIY
SUVIRINIME SU KONDENSATORIY ISKROVA (PAV. H).
Siekiant jvertinti atlikto suvirinimo kokybe, paveikslélyje
yra pavaizduoti jvairGs galimi netikslumai ir atitinkami
korekciniai veiksmai suvirinimo proceso metu.

PISTOLETO NAUDOJIMAS '

DEMESIO!

- Norint pritvirtinti arba iSmontuoti priedus i$ pistoleto
itvaro, naudoti $eSiakampij fiksuotq rakta.

Jei operacijos atliekamos ant dureliy arba kébuly, batina
sujungti jzeminimo strypg su Siomis detalémis, tokiu badu
bus iSvengiama srovés praéjimo pro Sarnyrus, ir be abejo
netoli zonos, kurioje bus atliekamas taskinis suvirinimas
(llgesnis sroves kelias sumazina tasko efektyvuma).

|ZEMINIMO LAIDO SUJUNGIMAS

- Paruosti lakstg, nuvalant jo pavirSiy kaip galima arciau
prie tasko, kuriame norima atlikti operacija, tada prijungti
atitinkamus jZeminimo gnybtus.

Sriegiuoty smeigiy (6 Pad., Pav.G ), lygiy kaisciy (5
Pad. , Pav.G ), viniy (4 Pad., Pav.G ), faston apkaby (7
Pad., Pav.G ) taskinis suvirinimas.

Parinkti pistoletui tinkamg smeigiy laikikl, jvesti norimg
suvirinti elementa ir jj padéti ant laksto ties norimu suvirinti
tasku; nustatyti atitinkama pistoleto energijg ir slégj bei
paspausti jo jungiklj.

IStraukiklio naudojimas (Uzsakomas priedas) (1 Pad.,
Pav. G)

Poverzliy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (3
Pad., Pav. G) ant istraukiklio ir veikiant pacig poverzle (8
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Pad. Pav. G), kuri turi bati pries tai uZsukta ant sriegiuotos
smeigés. Pradéti traukimg elektrodo pagrindo kryptimi (1
Pad., Pav. G).

Viniy uzkabinimas ir traukimas

Si funkcija atliekama sumontavus ir sutvirtinus jtvarg (2
Pad., Pav. G) ant istraukiklio pagrindo (1 Pad., Pav. G).
[vesti vinj j traukiklj (4 Pad., Pav. G) traukiant 1tvarq plaktuko
kryptimi. Galutinai jvedus vinj, atleisti jtvarg ir pradéti
traukimg. Galiausiai patraukti jtvarg plaktuko kryptimi ir
atkabinti vinj .

7. TECHNINE PRIEZIORA

A_[SPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT TECHNINES
PRIEZIUROS OPERACIJAS, ISITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

EILINE TECHNINE PRIEZIORA

EILINES TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI
ATLIKTI PATS OPERATORIUS.

Patikrinti tinklo kabelj bei suvirinimo laidus. Jie privalo bati
izoliuoti ir nepriekaistingo stovio, atkreipti ypatingg démesj
i ju sulinkimo taskus: netoli sujungimo gnybty, {Zeminimo
gnybty bei prie pistoleto jéjimo.

ISlaikyti Svarig ir gerai priverztg prie dinse lizdo suvirinimo
sroves jungtj (jei yra — ziaréti C Pav.).

Sujungimo su metalo pagrindu gnybtai privalo sudaryti
nepriekaistingg kontakta, tokiu badu bus galima iSvengti:

- perkaitimo,

- Ziezirby;

- nesubalansuotos srovés cirkuliacijos;

- daliy, kuriose yra suvirinami kaisc¢iai, pazeidimo;

- nepastovios suvirinimo kokybeés;

Uzkirsti kelig purvo, dulkiy ir metalo drozliy patekimui |
suvirinimo aparato vidy.

Visada uztikrinti nepriekaistingg ausinimo oro cirkuliacija.
Patikrinti, ar ventiliatorius (jei yra) reguliariai dirba.
|sitikinti,ar  smeigiy laikikliai visomis kontaktinémis
spyruoklémis gerai suverzia kai$cius, smeiges, vinis ar
faston apkabas.

Gnybty laikiklio jtvaras turi laisvai slinkti visa eiga, be jokiy
trukdymu, kuriuos gali sukelti trintis ar pasaliniai kdnai.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA L
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS
OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES ARBA
ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS.

A ISPEJIMAS! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO
APARATO SKYDUS IR PATENKANT | JO VIDUY,
ISITIKINTI, AR YRA PATENKINAMOS TOKIOS
SALYGOS

- aparato jungiklis yra “O“ padétyje;
- automatinis linijos pertraukiklis yra “O“ padétyje
ir uzrakintas uzraktu, arba atitinkamai, jei jo néra,
fiziSkai atjungtas nuo maitinimo kabelio terminaly;
kadangi yra kondensatoriai, techniné prieziura
gali bati atliekama tik praéjus bent 5 minutéms po
generatoriaus iSjungimo.
Galimi patikrinimai, atlikti prie jtampos suvirinimo
aparato viduje, gali salygoti stipry elektros smiugij, kilusj
dél tiesioginio jtampoje esanciy daliy kontakto, ir/arba
suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
detalémis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo
daznio ir nuo aplinkos salygy) tikrinti suvirinimo aparato
vidy ir suspausto sauso oro srove (maks. 10 bary)
pasalinti dulkes.

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines
schemas; jos turéty bati valomos minkstu Sepetéliu arba



naudojant specialius valiklius.

Ta pacia proga patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra
gerai priverzti ir ar nepazeista laidy izoliacija.

Baigus auks$ciau apraSytas operacijas, vel sumontuoti
suvirinimo aparato skydus, gerai uzverzti sutvirtininancius
varztus.

Absoliuciai draudziama atlikti suvirinimo operacijas prie
atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES
ATLIEKANT SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR PRIES
KREIPIANTIS | JUSU TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA, PATIKRINTI AR:

Dega zalias signalinis diodas, kal suvirinimo aparato
pagrindinis jungiklis yra iSjungtas " | ” padétyje; prieSingu
atveju gedima salygoja problema maitinimo linijoje (laidai,
kiStukas ir lizdas, lydieji saugikliai, pernelyg staigus
{tampos kritimas, lydieji masinos saugikliai ir t.t.).

Néra jsijunges Siluminis saugiklis ( visada dega geltonas
signalinis diodas).

Néra jsijunge masinos saugikliai (mirksintis geltonas
signalinis diodas).

|sitikinti, ar buvo laikomasi nominalaus darbo apkrovimo
ciklo; jei jsijungia Siluminis saugiklis, palaukti nataralaus
suvirinimo aparato atausimo. Patikrinti, ar gerai veikia
ventiliatorius.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato
iSéjime: tokiu atveju, pasalinti gedima.

Patikrinti, ar suvirinimo kontlro sujungimai yra atlikti
taisyklingai, ypatingai atkreipti démesj, ar jZeminimo
laido gnybtai yra i$ tiesy prijungti prie apdirbamo gaminio
ir ar tarp jy néra siterpusiy izoliuojanciy medziagy
(pavyzdziui, dazy).

Suvirinimo parametrai (jkrovos jtampa, kaiScio rasis;
slégis, kuriuo yra veikiamas kaistis) yra pritaikyti
atliekamy darby pobadziui.

(EE)
KASUTUSJUHEND
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI
KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED

TAHELEPANELIKULT LABI!

TOOSTUSLIKUKS PROFESSIONAALSEKS
KASUTAMISEKS MOELDUD
KONDENSAATORLAHENDUSEGAKEEVITUSMASINAD
SUUTEOTSIKUGA POLTIDE JAOKS.

NB: Jargnevas tekstis kasutatakse seadme kohta
terminit “keevitusseade”.

JA

1. ULDISED TURVANOUDED KONDENSAATORLAHENDUSEGA
KEEVITUSSEADMETE KASUTAMISEL.

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik
keevitusmasina ohutust kasutamisest ning
informeeritud vastavate keevitusseademete
kasutamisega kaasnevatest riskidest, nendega
seonduvatest kaitsejuhistest ja hadaabi
protseduuridest.

/N

- Viltige otsest kokkupuudet keevituse vooluringiga;
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge voib
teatud juhtudel ohtlik olla;

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust
teostades peab generaator olema valja lulitatud ja
vooluvérgust vilja voetud.
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Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade
vélja pealiilitist ja samuti votke see vooluvorgust
vilja.
Elektrilihendusedtulebteostadaohutustpuudutavate
normide ja seaduste kohaselt.
Keevitusseadmetohib iihendadaainulttoitesiisteemi,
mis on varustatud maandusega {ihendatud
nulljuhiga.

Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt
maandatud.

- Arge kasutage keevitusmasinat
margades ruumides voi vihma kées.
Arge kasutage katkise isolatsiooniga vai lahtildinud
iihendustega juhtmeid.

Keelatud on teostada mistahes toimingute seadme
sisemuses (mis on lubatud ainult erakorraliseks
hoolduseks), kui tdidetud pole jargnevad
tingimused:

- seadme liiliti on asendis ,,0“;

toiteliini lahkliiliti peab olema sendis ,,0“ ja vastava
votmega lukustatud, juhul aga, kui viimasel lukk
puudub, tuleb toitejuhtme iihendusklemmid
seadme kiiljest lahti votta;

kuna seadmes on kasutatud kondensaatoreid,
peab generaator enne hoolduse teostamise algust
vdahemalt 5 minutit valja liilitatud olema.

AN

niisketes VoI



inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta
kédivatele piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole
tagatud.

Elektromagnetvéljade méju vahendamiseks peab
seadme operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voéimalikult
teineteise ldhedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult
kaugel.

Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber
keha keerata.

Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke
molemad keevituskaablid kehast samal pool.
Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
keevitatava detaili kiilge, teostatava keevituse kohale
voimalikult ldhedale.

Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi
sellele toetudes (minimaalne vahekaugus: 50 cm).
Arge jatke keevitusahela lahedusse
ferromagneetikuid.

Minimaalne vahekaugus d= 20 cm (Pilt. L).

- AKklassi seade:

Kiaesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline
standard séatestab ainult toostuses ja professionaalsel
eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole
elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse
eluhooneid varustavasse madalpingevorku iihendatud
hoonetes.

A TAIENDAVAD HOIATUSED

KEEVITAMISEL:

- Suurenenud elektrilodgiohuga keskkonnas;

- Viikestes ruumides;

- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses;
TULEB enne t66 alustamist lasta ”Vastava ala
spetsialistil” tookoht iile vaadata ja teostada seda
ainult tingimusel, et t66 juures viibivad hadaohu
korral digesti tegutseda oskavad isikud.

TULEB kasutada tehnilisi kaitsevahendeid, mida on
kirjeldatud ,,JEC vo6i CLC/TS Tehnilised tingimused
62081” artiklites 5.10; A.7 ja A.9.

TULEB keelata keevituse teostamine, kui keevitajal
puudub kontakt maaga, vélja arvatud juhul, kui
kasutatakse kaitseplatvormi.

PUSTOLITE JA POLETITE PINGETE SUMMA: kui
tootatakse mitme keevitusseadmega kas iihe ja
sama detaili voi omavahel elektriliselt lihendatud
detailide kallal, voib kahe piistoli voi podleti vahel
tekkida ohtlikult korge tiihijooksupinge, mis voib
lubatud vaartuse kuni kahekordselt liletada.

Sellisel juhul peab toid juhatav spetsialist tegema
vastavate

instrumentide abil kindlaks voimaliku riski ja
rakendama vastavalt ” IEC v6i CLC/TS Tehnilised
tingimused 62081” artiklis 5.9 aratoodule vajalikud
kaitsemeetmed.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD

- Toid teostavaid isikuid tuleb instrueerida antud
tiilipi masinaga ja kondensaatorlahendust kasutava
keevitusseadme abil teostatava keevituse suhtes.
Tooalasse ei tohi lubada tooga mitteseotud isikuid.
Mingil juhul ei tohi lubada mitmel inimesel korraga
liha ja sama keevitusmasinaga té6tada.

EBAOIGE KASUTAMINE: keevitusmasinakasutamine
mistahes muul kui juhendis ettendhtud eesmargil on
ohtlik.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS
Teisaldatavkondensaatorlahendustkasutavpoltkeevitusseade
sliuteotsikuga poltidele. Kéesolev juhend puudutab seadme
kaht mudelit, mis erinevad teineteisest kondensaatorite
nimimahtuvuse poolest: 66mF e 19.5mF (vt. andmeplaat).
Seade on kavandatud ja ehitatud raua-ja muudest sulamitest
poltide keevitamiseks pinnakatteta voi okstudeerimata teras-,
roostevaba teras-, messing- ja eriti alumiiniumtoorikute
kilge; eriti sobilik kasutamiseks autoremonditd6kodades ja
sarnaseid t6id teostavates ettevotetes.

PEAMISED NAITAJAD:

kondensaatorite laadimispinge (keevitamisel kasutatava
energia) valik.

masina funktsioonide (toitepinge olemasolu, termokaitse,
SCR'i haire, kondensaatorite haire, keevitusahela
elektriihendused) jalgimine margu- LED’idega.

Ainult mudel 66mF: kiirpistikupesad keevituskaablitele.
Ainult mudel 66mF: automaatne toitepinge Umberlilitus
115/230V.

Seade kohaldub automaatselt toitepingega, séltuvalt
sellest, kas kasutatakse 115V voi 230V vooluvorku.

STANDARDVARUSTUS
DINSE liitmikuga keevituspulstol versioonil 66mF;
versioonil 19.5mF on keevituspistol seadme kilge
fikseeritud.  Keevitusplstolit ~ kasutatakse  kdikide
keevitustddde juures.

- Kulutarvikute baaskomplekt, kuhu kuulub:

poldihoidmiselektrood M4, elektroodide seadistamisvéti,
rongaspolt M4, poldid M4.

TELLITAVAD TARVIKUD

- Alupull System Automotive.

- Aluspotter Plus komplekt, kuhu kuulub: naelaeemaldaja
ja tarvikute kast.

- Muude tarvikute suhtes vt. kataloogi uusim versioon.

3. TEHNILISED ANDMED

Peamised andmed keevitusmasina kasutamise jaomaduste

kohta on ara toodud seadme andmeplaadil (tagapaneeli);

andmete tadhendused on jargnevad:
JOON. A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse
kaarkeevitusaparaatide ohutuse ja tootmise kohta.

2- SUmbol S : naitab, et seadet tohib kasutada kohtades,
kus on suurenenud elektril6gi saamise oht (nt. suurte
metallikoguste vahetus laheduses).

3- Toiteliini simbol:

4- Ennetahtud keevitusreziimi simbol.

5- Keevitusahela omadused:

- U, : thijooksupinge (keevitusahel katkestatud).

- C* masina kondensaatorite koguvdimsus.

- N°: maksimaalne minutis sooritatavate keevitusliidete
arv.

6- Toiteliini omadused:

- U, : seadme toitepinge (lubatud kdikumine £15%).
- I;max : maksimaalne voolutarve.

7- Toote registreerimisnumber. Seadme
identifitseerimisnumber (seda peab teadma tehnoabi
saamiseks, varuosade tellimiseks ja tootja paritolu
tuvastamiseks).

8- Seadme sisestruktuuri simbol.

9- Turvanorme puudutavad simbolid.

NB: Aratoodud andmeplaat illustreerib simbolite ja

vaartuste tdhendusi; iga konkreetse punktkeevitusmasina

tapsed tehnilised andmed peavad olema &ra toodud sellel
oleval andmeplaadil.

MUUD TEHNILISED ANDMED
- KEEVITUSSEADE: vt. tabel 1 (TAB.1)
Keevitusseadme kaal on ara toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS (Joon. B)
KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID
1- Pustoli nupu Uhenduse pistik (ainult mudel 66mF).



2- Potentsiomeeter kondensaatorite impulsi, see tdhendab
keevitamisel kasutatava energia seadistamiseks.

LED signaallamp ,kontakt dige”.

Et valtida ohuolukordi seadmega toétajale, kontrollib
seade, et keevitusahel oleks teostatava t66 jaoks
sobilik. Ainult tingimusel, et selle impedants on piisavalt
madal (see tdhendab “kontakt &ige”), millest annab
marku suttiv LED 3 ja kontakti sulgemisel kuuldavale
tulev helisignaal, on véimalik keevitada.

Vilkuv LED tadhendab, et masin pole keevitamiseks
valmis (ainult mudel 19.5mF).

Termokaitse, turistori ja kondensaatorite haire LED:
Kui see pdleb, on seade llekuumenemise tottu valja
[Glitatud.

Ulekuumenemiskaitse taastub automaatselt: kui seade
on vajalikul maaral jahtunud, LED kustub.

3-

A Kui kollane LED 10 minuti jooksul ei kustu,
lilitage seade vilja ja votke iihendust volltatud
teeninduskeskusega! Arge avage masinat!
Kui LED vilgub, on tegu kas kondensaatorlahendust
juhtiva tlristori voi kondensaatorite rikkega (votke
Uhendust klienditeenindusegal).

5- Toitepinge olemasolu LED signaallamp.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTOODE
JA ELEKTRI-NING PNEUMAATILISTE UHENDUSTE
TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE _OLEMA
ILMTINGIMATAVALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST
VALJAS.

ELEKTRIUHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE
ALA SPETSIALIST VOI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI
OMAV ISIK.

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Valige keevitusseadme asukoht nii, et jahutusststeemi
ja sellest valjavoolava 6hu avade ees ei oleks takistusi;
samuti kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid
aurud, niiskus, jne. ei paaseks seadmesse.
Keevitusseadme Umber peab jddama vahemalt 250 mm
vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Et véltida seadme
mahakukkumist voéi libisemahakkamist, mis voéib
olla ohtlik, tuleb see panna tasasele, seadme kaalu
kannatavale pinnale.

UHENDAMINE VOOLUVORKU

Tahelepanu

- Enne mistahes elektriihenduste teostamist kontrollige,
et keevitusseadme andmeplaadil olevad andmed
langeksid kokku paigaldamiskoha elektrivorgu pinge ja
sagedusega.

Keevitusseadme tohib Uhendada ainult toitesiisteemi,
mis on varustatud maandusega hendatud nulljuhiga.
Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-2
nduetele.

Pistik ja pistikupesa

Tehases poolt on seadmele paigaldatud toitejuhe, millel on
standardpistik, (2P + N) 16A/250V.

Seega saab kasutada pistikupesa, millel on kaitsekork
voi lahkllliti; maandusklemm peab olema (hendatud
toitesisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline). Tabelis
1 (TAB.1) on &ra toodud toiteliini jaoks soovitatavad
viittoimega kaitsmete vaartused vastavalt keevitusseadme
edastatavale  maksimumvoolule ning toiteslisteemi
nimipingele.

Toitepinge timberliilitus (ainult mudel 66mF)
Toimub automaatselt; vaartusi on kaks : 115V ja 230V ning
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kasutatav séltub kohapealselt vérgupingest.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine
nullib tootja poolt ettendhtud turvasiisteemi (klass
1 ) ning paneb seetéttu tosisesse ohtu inimesed (oht
saada elektril66k) ja esemed (tulekahjuoht).

VOOLUAHELA UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE
UHENDUSTE TEOSTAMIST _ KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on &dra toodud keevituskaabli
soovitatavad moodud (ruutmillimeetrites) vastavalt
keevitusseadme edastatavale maksimumvoolule.

Keevituspiistoli ja juhtkaabli ihendamine (ainult mudel

66mF - Joon. C)

- Uhendage DINSE-tuupi
pesasse.

- Pange juhtkaabli pistik selleks ettenahtud pesasse.

pistik selleks ettenahtud

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine
Uhendage keevitusvoolu tagasisidekaabel keevitatava
detaili kulge, teostatava keevituse kohale vd&imalikult
lahedale.

Nédpundited:

Keerake keevituskaablite pistikud I6puni Kiirlidestesse
(nende olemasolul), et tagada kontaktide korralik
Uhendus; vastasel juhul vdivad kaablid tle kuumeneda
ning sellest johtuvalt kiiresti katki minna ja td6kélbmatuks
muutuda.

Kui keevitusvoolu tagasiside juhina kasutatakse
metallesemeid, mis ei ole osa tdddeldavast detailist,
vOib ohtu sattuda turvalisus ning samuti ei pruugi olla
tagatud rahuldavad keevitustulemused, seega tuleb
seda valtida.

6. KEEVITAMINE: KIRJELDUS

Ettevalmistavad t66d

Enne mistahes keevitustod teostamist tuleb Iabi viia terve

rida kontrolle ja seadistusi; nende sooritamise jooksul peab

peallliti olema asendis "O*:

1- Kontrollige, et elektrihendused oleksid teostatud

Oigesti ja eelpooltoodud juhiste kohaselt.

2- Keevitusseadet ei tohi mitu korda jarjest sisse ja vélja
lilitada, kuna kondensaatorites olevast energiast
johtuvalt voib seade lile kuumeneda ja rikki minna.
Pustoli t6oks ettevalmistamine.

Joon. D

Olles valinud tudbilt, 1abimdddult, pikkuselt ja materjalilt

sobiliku poldi (1), kasutage ja seadistage poldihoidik (2)

vastavalt poldi 1abiméddule. Oigesti paikapanekuks vt.

joonis D (poldihoidik 2).

Pange keevitatav polt hoidikusse ja kinnitage see

korralikult; valjaulatuva otsa pikkus peab olema 0,8 - 1,2

mm; selle seadistamiseks on kruvi(3), mis tuleb mutriga

(4) fikseerida.

Pange poldihoidik (2) plstoli padrunisse ning vajutage

sellele seni, kuni hoidik on I8puni sees, seejarel aga

keerake mutter kinni.

3-

SUUTEOTSIKUGA POLTIDE KEEVITAMISE KAIK (Joon.
E):

Keevitusseadmestikud to6tavad kondensaatorpatareide
tekitatavate aarmiselt lihikeste (2-3 ms) vooluimpulssidega
ja vdimaldavad keevitada polte l1abimddduga 3 mm kuni 8
mm.

keevitustehnika abil on véimalik kinnitada polte puhastele,
ent oksldeerimata toorikutele, mille materjaliks on
madalsusinik-, tsingitud vdi roostevaba teras, alumiinium
vBi messing.



Protsessi kiirus ei kahjusta tooriku mittekeevitatavat poolt,
see tdhendab selle varvitud, eelvarvitud, plastikkattega voi
tsingitud kilge. Keevitada pole véimalik karastatud terast
ning oksudeeritud véi varvitud/lakitud metalli.
Polt pannake poldihoidikusse - eelnevalt tuleb pustoli
tagakdljel oleva kruvi abil reguleerida vedru pinget (vt. faas
1) -ja seatakse koos kaarleegi slilitemehhanismiga vastu
otse keevitatavat toorikut (vt. faas 2). Tahelepanu: pustolit
tuleb hoida keevitatava tooriku suhtes taisnurga all.
Vajutage pustol vastu metalli, kuni neli selle paisel olevat
tugitiiba on tihedasti vastu toorikut; keevituse alustamise késu
peale tekitatakse vool, mis aurustab suuteotsiku ja leegivihk
haarab kogu poldi (faas 3), mis surutakse vastu metalli.
Tahelepanu: ARGE pingutage polti liiga kdvasti kinni.
Sulametall tahkub ning polt kinnitub tooriku kilge (faas
4). Pustol tuleb ara vétta ilma, et polti painutataks, kuna
vastasel juhul v&ib poldihoidik viga saada ja rutem
kasutuskdlbmatuks muutuda (faas 5 + Joon. F).

Joon. F

PROOVIKEEVITUSED

Enne tegelikult td6le asumist tuleb generaatori seadete
sobivuses veendumiseks ja t66 kaigus pustolile
rakendatava surve kindlakstegemiseks kindlasti 1abi viia
proovikeevitus; selleks:

pange valitud polt poldihoidikusse (2) (mis tuleb see
reguleerida, nagu naidatud Joon. D)

lilitage generaator valgustatud lUliti | abil sisse.
kasutage téétingimustegaidentsettoorikut (samasugused
peavad olema selle paksus, maanduse Uhendus, detaili
moddud ja materjali liik); votke pustol katte ja vajutage
see vastu toorikut, kontrollides seejuures, et pustoli telg
jaaks tooriku suhtes risti.

maanduskaabli klamber tuleb tUhendada keevitatavale
kohale véimalikult 1ahedale.

teostage moned proovikeevitused, seadistades seni
pinget ja survet, kuni keevisliited on laitmatud.

NB (ainult mudel 66mF): Kui keevitada suuremate
mdbdtmetega polte (M5, M6), tuleb korrekisete liidete
saamiseks rakendada suurt survet, mistottu alustoorikul
peavad olema seda voimaldavad mehhaanilised omadused.
Sellest johtuvalt tuleks autoremonditdédkodades poltide M5
ja M6 kasutamist valtida.

Enne jargmise keevispunkti sooritamist tuleb pustol
vabastada ja panna uus polt poldihoidikusse.

Pustol tuleb tapselt piki polti ara vétta, et poldihoidjat mitte
vigastada.

KONDENSAATORLAHENDUSEGA  KEEVITAMISEKS
KASUTATAVATE POLTIDE JA ALUSMATERJALI
TAVALISEMAD KOMBINATSIOONID.

Aarmiselt oluline on jalgida poldi ja alustooriku vahel
moodustunud liite vastupidavust ja nii Uhe kui teise
deformatsiooni. Terase korral tuleb eriti tdhelepanelik olla
selle kdvenedes tekkiva rabeduse suhtes. Poldi materjali
ja vastupidavust tuleb tépselt kontrollida. Teraspoltide
slsinikusisaldus peab olema <0,2% (valuanallius).
Erinevate materjalide keevitatavus ja lubatud polt-toorik
kombinatsioon on &ra toodud Tab. 2.

NB: Alusmetalli pind peab olema puhas. Varv véi lakk,
rooste, Slakk ja keevitamist takistavad pinnakatted
tuleb keevitatavast kohast eemaldada. Seda tuleb teha
spetsiaalselt selleks ettendhtud vahenditega. Slaki- ja
roostekihiga alustoorikud tuleb piinliku hoolega &ra
puhastada.

Joon. | (keevitusimpulsi ja seadistamine) on &ra toodud
kondensaatorite laengu vaartused (mida saab reguleerida
potsentsiomeetri abil) ning vedru pinge sdltuvalt keevitatava
poldi tliubist (M3, M4, M5, M6, Faston naelad).

NB: mustmetallide kasutamisel vahendage tabelis toodud
vaartusi 20-30%.

KONDENSAATORLAHENDUSEGA KEEVITUSE VEAD
JA NENDE PARANDAMINE (JOON. H)
Keevisliite kvaliteedi hindamise véimaldamiseks on joonisel
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ara toodud tekkida vdivad vead keevitusel ja nende
parandamiseks vajalikud sammud.

PUSTOLI KASUTAMINE l

TAHELEPANU!

Pustoli padrunisse tarvikute kinnitamiseks ja nende
aravotmiseks kasutage harilikku (mitte tellitavat)
kuuskantvétit.

Kui tootatakse autouste voi kallal, tuleb maandus
Uhendada tdddeldava osa kilge, et valtida voolu
minekut labi hingede; maandus tuleb igal juhul panna
keevitatavale punktile véimalikult Idhedale (mida lahemal
Uhendus keevitatavale punktile on, seda suurem on t66
téhusus).

MAANDUSKAABLI UHENDAMINE

- Puhastage vodimalikult keevitatava koha lahedal
ara lapp toorikut ning kinnitage sinna spetsiaalne
maandusklamber.

Keermestatud (Nr.6, Joon.G) ja keermestamata (Nr.5,
Joon.G) poltide, naelte (Nr.4, Joon.G), Faston’i aluste
(Nr.7, Joon.G ) keevitamine.

Pange elektroodihoidjasse sobilik poldihoidik, selle kilge
pealekeevitatav detail ja toetage see soovitud kohas vastu
toorikut; vajutage keevituspustoli nupule.

Eemaldaja (lisavarustus) kasutamine (NR.1, JOON. G)
Seibide kiilgehaakimine ja tombamine

Selle keevitustlitibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kilge
kinnitada padrun (Nr.3, Joon. G), vétta kinni seibist (Nr.8
Joon. G), mis on eelnevalt keermestatud poldi kilge
keeratud, ning alustada elektroodiga témbamist (Nr.1,
Joon. G)

Naelte kiilgehaakimine ja tombamine

Selle keevitustlitibi kasutamiseks tuleb eemaldaja kilge
(NR.1, JOON. H) panna ja kinni keerata padrun (NR.2,
JOON. G) Lukake nael eemaldajasse (Nr.4, Joon.G),
tdbmmates padrunit haamri poole Peale ettevalmistavate
todde I6petamist laske padrun lahti ja alustage tdombamist.
T60 I6petamiseks tdmmake padrunit haamri poole, et nael
valja votta.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET KEEVITUSSEADE
OLEKS VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
VALJAS.

TAVAHOOLDUS

KORRALIST _HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA
MASINAGA TOOTAV ISIK.

Kontrollige toitejuhet ja keevituskaableid. Need peavad
olema isoleeritud ning laitmatus korras; eriti hoolikalt
tuleb jalgida kohti, kust juhtmeid painutatakse, s.t.
Uhendusklemmide, maanduskambri ning pustolisse
sissemineku juures.

Keevitusvoolu Uhendusklemm Dinse-pistikuga peab
olema puhas ja korralikult kinnitatud (selle olemasolul — vt.
Joon.C).

Alusmetalli kuljes olev klamber peab olema korralikult
koos, sest nii saab ara hoida:

- Ulekuumenemist

- sademeid;

- ebalhtlast keevitusvoolu;

- alusmaterjali vigastusi;

- ebarahuldava kvaliteediga keevisliiteid;
Keevitusseadmesse ei tohi minna mustust ega tolmu.
Kontrollige, et miski ei takistaks jahutusdhu ringlust.
Kontrollige, et ventilaator (selle olemasolul) téétaks
korralikult.

Kontrollige, et poldihoidikud hoiaksid polte, naelu, voi



Faston e kindlalt ning kdigi vedrudega kinni.
Hoidiku padrun peab vabalt piki vart likuma ja seda ei tohi
tokestada ei hddrdumine ega vodrkehad.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISTHOOLDUSTTOHIBTEOSTADAAINULT
ELEKTRI-JA MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI
SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE SEADME
KATTEPANEELIDE = EEMALDAMIST JA SELLE
SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET TAIDETUD OLEKSID JARGNEVAD
TINGIMUSED :

- seadme liiliti on asendis ,,0%;

toiteliini lahkliiliti peab olema sendis ,,0“ ja vastava
votmega lukustatud, juhul aga, kui viimasel lukk
puudub, tuleb toitejuhtme lihendusklemmid seadme
kiiljest lahti votta;

kuna seadmes on kasutatud kondensaatoreid,
peab generaator enne hoolduse teostamise algust
vahemalt 5 minutit vélja liilitatud olema.

Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel voib
toode teostaja saada ranga elektrilo6gi, kui ta juhtub
kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/voi
mehaanilisi vigastusi liikuvate osade vastu minekul.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme
kasutamisest ja  tddkeskkonna  tolmusisaldusest
sOltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust
ning eemaldage sinna kogunenud tolm kuiva surudhuga
(maks. 10 baari).

Valtige 6hujoa suunamist elektroonikaplaatidele —nende
puhastamiseks kasutage kas vaga pehmet harja voi
selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

Lisaks puhastustdddele kontrollige masina sisemuses
tegutsedes ka seda, et elektriihendused oleksid
korralikult kinni ja et juhtmeisolatsioon oleks terve.
Peale hooldustddde 16ppu pange seadme kattepaneelid
tagasi ja keerake kinnituskruvid 16puni kinni.

Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

8. VEAOTSING o

KUl SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE
POHJALIKUMA  KONTROLLI ~ TEOSTAMIST  VOI
TEENINDUSKESKUSE POOLE POORDUMIST
KONTROLLIGE, KAS:

- kui punktkeevitusmasina pealiliti on ,kinni* -asendis (”
| ”), pdleb roheline LED; vastasel juhul on tegu rikkega
toitesuisteemis (juhe, pistikupesa ja pistik, kaitsekorgid,
Ulemaarane pingelangus, masina sisekaitsmed jne.).

Ei oleks vallandunud termokaitsed (kollane LED pdleb).
Ei oleks vallandunud seadme muud kaitsesiisteemid
(kollane LED vilgub) .

Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks &ige; juhul kui
rakendunud on kaitsetermostaat, oodake, kuni seade
maha jahtub, samuti veenduge, et ventilaator t66tab
korralikult.

Kontrollige, et seadme valjundis ei oleks lihiseid: kui jah,
siis kdrvaldage viga.

Et elektrithendused oleksid korrektselt teostatud,
ennekdike seda, et maandusklemm oleks keevitatava
detailiga Uhendatud ja et (henduse vahel ei oleks
isoleermaterjale (nt. lakid v&i varvid).
Keevitusparameetrid (kondensaatorlahenduse pinge,
poldi tllip, surve poldile) sobiksid teostatava td6ga.

(LV)
ROKASGRAMATA
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS  APARATA
IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET
ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN INDUSTRIALAI LIETOSANAI
PAREDZETIKONDENSATORUIZLADESMETINASANAS
APARATI TAPINU PIEMETINASANAI AR IEROSMI AR
AIZDEDZINASANAS UZGALI.
Piezime: Talak teksta tiks
”metinaSanas aparats”.

izmantots termins

1. VISPARIGI DROSIBAS NOTEIKUMI KONDENSATORU
IZLADES METINASANAI

Lietotajam jabut pietiekosSi labi instruétam par
metinasanas aparata drosu izmantoSanu un tam ir
jabutinformétam par ar kondensata izlades metinasanu
saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas
Iidzekliem un par darbibu kartibu negadijumu laika.

/N

Izvairieties no tieSajiem pieskarieniem pie
metinaSanas kontdra, jo @eneratora padodams
tukSgaitas spriegums dazos apstaklos var bit
bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes
un remontdarbus, metinasanas aparatam jabut
izslegtam un atslégtam no barosanas tikla.

Pirms pistoles nodiluSo detaJu mainas izslédziet
metinasanas aparatu un atslédziet to no baroSanas
tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas
drosibas tehnikas normas un likumdosanu.
Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie
tadas barosanas sistémas, kurai neitralais vads ir
iezeméts.
Parliecinieties,
iezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas
vides, ka ari kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato
izlodzitam savienosSanas detalam.
Ir aizliegts pieklut masinas iekSéjai dalai (tas ir
atlauts tikai arkartas tehniskas apkopes laika), ja nav
apmierinati $adi nosacijumi:

aparata slédzis ir stavokli “O”;

Iinijas automatiskais slédzis ir stavokli “O” un ir
blokéts ar atslégas palidzibu vai, ja nav slédzenes,
ir fiziski jaatvieno baroSanas vada spailes;

ta ka aparata ir kondensatori, tehnisko apkopi
drikst veikt tikai, ja generators ir bijis izslégts
vismaz 5 minites.

AN

ka baroSanas rozete ir pareizi

izolaciju vai ar



(pieméram, krasotas, ar smérvielam vai $kidinatajiem
parklatas detalas, cinkotas detalas);

PDOS®

Nodros$iniet  atbilstoSu  elektroizolaciju  starp
apstradajamo daju un tuvuma eso$am iezemétam
metala deta]am (ar kuram var nonakt saskare).
Parasti to var nodrosinat, izmantojot Sim nolikam
paredzétos cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai
izmantojot izoléjoSus paliktnus vai paklajus.
Vienmér aizsargajiet acis. Lietojiet piemérotus
ugunsizturigus aizsargtérpus.

Troksna limenis: Ja ipaSi intensivas metinasanas
de] individualais dienas troksna iedarbibas limenis
(LEPd)irvienads vaiir lielaks par 85dB(A), tad obligati
ir jaizmanto atbilstosSi individualas aizsardzibas
lidzekli.

=QORO®

- Metinasanas stravas plasmas rezultata apkart
metinasanas kontiiram veidojas elektromagnétiskie
lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu

medicinisko ieriéu darbibai (pieméram, Pace-maker,

elpoSanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievero atbilstosi piesardzibas

noteikumi. Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties

metinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu

prasibam, kas attiecas uz rapnieciskaja vide

profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko
lauku lielumu majsaimniecibas vidé.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras, lai
samazinatu elektromagnétisko lauku iedarbibu.
Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas
tuvak vienu otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc
iespéjas talak no metinasanas kontura.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus
apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas
metinasanas kontira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi
vadi atrastos viena kermena pusé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu
pie metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai
Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas
aparatam, ka ar1 nesédiet un neatbalstieties pret to
(minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebatu
feromagnétisko priekSmetu.

Minimalais attalums d= 20cm (Zim. L).

- AKklases ierice:

Sis metinadanas aparats atbilst tehnisko standartu
prasibam, kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai
lietoSanai paredzetajam iekartam. Nav nodrosSinata
elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari
ekas, kuras ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu,
kas paredzéts neripnieciskiem mérkiem.

A_PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI
METINASANAS DARBI:
- Videé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
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lerobezotas telpas;

Ja tuvu ir uzliesmojosas var spragstvielas;

ir savlaicigi JANOVERTE ”Atblldlgajam ekspertam”
un darbu laika tuvuma vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palldzet ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO ”IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti
tehniskie aizsarglidzekji.

Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad
vin$ atrodas virs zemes/gridas virsmas, iznemot
tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa

platforma.
DEGLIEM:

SPRIEGUMS STARP PISTOLEM VAI
stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas
spriegums starp divam dazadam pistolém vai
degliem var sasummeéties un sasniegt bistamu
vértibu, kura var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.

Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu
palidzibu ir janosaka vai pastav Sads risks un
nepiecieSamibas gadijuma ir javeic atbilstoSie
piesardzibas pasakumi saskana ar ”"IEC vai CLC/TS
62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esosajiem datiem.

A ATLIKUSIE RISKI

Darbiniekiem, kuriem ir uzticeéta metinasana, jabat
instruétiem par kondensatoru izlades metinasanas
darba procediiru, izmantojot $1 tipa aparatu.
Nepiederosam personam ir jaaizliedz atrasties darba
zona.

Sekojiettam, lai vairaki cilvéki vienlaicigi neizmantotu
vienu un to pasu aparatu.

NEPAREIZA LIETOSANA: ir bistami izmantot
metinasanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav
paredzeéts.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Mobilais kondensatoru izlades metinaSanas aparats tapinu
piemetinasanai ar ierosmi ar aizdedzinaSanas uzgali. Saja
rokasgramata ir aprakstiti divi iekartas modeli, kas atskiras
ar kondensatoru nominalas kapacitates: 66mF un 19,5mF
(skatiet plaksniti ar tehniskajiem datiem). MetinaSanas
aparats ir izstradats un izgatavots dzelzs un cita materiala
tapinu piemetinasanai pie neapstradatam vai neoksidétam
térauda, nerGsé€jo$a térauda, misina un it 1pasi aluminija
virsmam, Tpasi tas attiecas uz transportlidzek|u un Iidzigam
detalam.

GALVENIE RAKSTUROJUMI:

kondensatoru uzlades sprieguma vai punktmetinasanas
energijas izvéle.

masinas darbiba tiek kontroléta ar gaismas diozu
palidzibu (elektribas esamiba tikla, termostatiska
aizsardziba, SCR trauksmes signals, kondensatoru
trauksmes signals, labs metinaSanas kontdra elektriskais

kontakts).

- Tikai 66mF modelim: metinaSanas vadu atrdarbigas
ligzdas.

- Tikai 66mF modelim: automatiskd sprieguma maina
115/230V.
Masina automatiski pielago savu darbibu tikla

spriegumam, atkariba no ta, vai ta ir pieslégta 115V vai
230V elektribas tiklam.

SERIJAS PIEDERUMI

- 66mF modela komplektacija ir pistole ar DINSE
savienotaju; 19,5mF modelis ir aprikots ar neatvienojamo
pistoli, kas ir piestiprinata pie aparata. Pistole tiek
izmantota visos metinasanas rezimos).

Izlietojamo materialu bazes komplekts: tapu turé$anas
elektrods M4, elektrodu reguléSanas atsléga, gredzens
ar uzmavu M4, tapinas M4.



PAPILDAPRIKOJUMS PEC PASUTIJUMA

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: knieZzu ekstraktors un kaste ar
piederumiem.

- Informaciju par citiem piederumiem skatiet misu pédéja
kataloga.

3. TEHNISKIE DATI

Pamatdati par ar aparata pielietoSanu un par tas razZigumu

ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem (atrodas

aizmugures panell), kuru nozime ir paskaidrota zemak:

Zim. A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas

iekartu drosibu un razoSanu saistitie jautajumi.

Simbols S : norada uz to, ka metinaSanas darbus var

veikt vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram,

ja tieda tuvuma atrodas lielas metala konstrukcijas).

Simbols, kas apzimé baro$anas Ilinijas tipu:

Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas metodi.

Metinasanas kontara raditaji:

- U, : tukSgaitas spriegums (metinaSanas kontdrs ir
atverts).

-C kopéja aparata
kapacitate.

- N°: maksimalais metinato punktu skaits minate.

BaroSanas linijas tehniskie dati:

- U, : aparata mainigais spriegums (pielaujama novirze
+15%);
-1, max :
strava.
RaZotaja sérijas numurs. Aparata identifikacija
(loti svariga tehniskas palidzibas pieprasi$anai,
rezerves dalu pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes

identifikacijai).

8- Simbols, kas apzimé masinas iek$€jo struktaru.

9- Simboli, kas attiecas uz droSibas normam.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs
raksturs, tas ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un
skaitlu nozimi; jusu aparata precizas tehnisko datu vértibas
var atrast uz aparata esoSas plaksnites.

2-

3-
4-
5-

uzstadito kondensatoru

maksimala no baroSanas linijas patéréta

CITI TEHNISKIE DATI:

- METINASANAS APARATS : skatiet 1. tabulu (TAB.1)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.
1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS (Zim. B)
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS
IERICES

1- Pistoles pogas
modelim).
Kondensatoru uzlades sprieguma vai punktmetinasanas
energijas regulé$anas potenciometrs.

Gaismas diode, kas signalizé par "labu kontaktu”

Lai operatoru nepaklautu bistamibai, aparats parbauda,
vai punktmetinaSanas elektriskais kontdrs ir pareizs.
Tikai gadijuma, ja augstak minéta kontlra impedance
ir pietiekoSi zema ("laba kontakta” stavoklis), par ko
liecina gaismas diodes 3 iedeg$anas, tiek atlauta
punktmetinasana.

Gaismas diodes mirgo$ana norada uz to, ka aparats vél
nav gatavs punktmetinasanai (tikai 19,5mF modelim).
Termostatiskds  aizsardzibas, SCR trauksmes,
kondensatoru trauksmes gaismas diode:

Ja gaismas diode deg nepartraukti, tas nozime, ka
punktmetinaSanas aparats parkarsis.

Aizsardzibas pret parkaséSanu darbibas atjauno$ana ir
automatiska: kad aparats ir pietiekosi atdzisis, gaismas
diode izslédzas.

saspraudna ligzda (tikai 66mF

2-
3-

A Ja dzeltena gaismas diode neizslédzas
10 mindasu laika, izsledziet aparatu un sazinieties
ar pilnvarotu servisa centru! Ir aizliegts piek|at
masinas iek$éjai dalai.
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Gaismas diodes mirgo$ana nordda uz klomi SCR
mezgla, kas kontrolé izladi, vai uz kondensatoru k|ami
(sazinieties ar servisa centru!).

5- Gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu
baroSanas tikla.

5. UZSTADISANA

A_ UZMANIBU!  UZSTADOT  METINASANAS
APARATU UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS
METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS.

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta,
lai taja nebadtu Skérs|u blakus dzeséSanas gaisa ieplides
un izplides caurumam; turklat, parliecinieties, ka netiek
ieslktas elektribu vadosie putekli, kodigi tvaiki, mitrums
utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm
platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu
uz plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai
nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bt |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Bridinajumi

- Pirms metinaSanas aparata pievienoSanas baroSanas
tiklam parbaudiet, vai dati uz metinaSanas aparata
plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas
baro$anas sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.
MetinaSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-2
prasibam.

Kontaktdaksa un rozete

MetinaSanas aparats ir aprikots ar baro$anas vadu ar
standarta kontaktdaksu (2P + Z) 16A/250V.

Tadgéjadi, to var pieslégt baroSanas tikla rozetei, kura
ir aprikota ar droSinataju vai automatisko izslédzéju;
atbilstoSajam iezeméSanas izvadam jabat pieslégtam pie
baroSanas linijas zemé&juma vada (dzelteni-za|$). Tabula
1 (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju
rekomend&jamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas
saskana ar metinaSanas aparata emitétu maksimalo
nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

Sprieguma maina (tikai 66mF modelim)
Notiek automatiski, iznemot parsiégSanu starp 115V un
230V, atkariba no eso$as elektribas Iinijas.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievéroSana butiski samazinas razotaja uzstaditas
drosibas sistemas (klase 1) efektivitati, dz ar ko
batiski pieaugs riska pakape personalam (pieméram,
elektroSoka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréeka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENQJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR_ IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO
BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu
Skérsgriezuma rekomendéjamas vértibas (mm2), kuras
ir izveletas saskana ar metinasanas aparata padodamo



maksimalo stravu.

Metinasanas pistoles un vadibas kabela savieno$ana

(tikai 66mF modelim - Zim. C)

- levietojiet spraudni DINSE atbilsto$aja ligzda.

- lespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu atbilstoSaja
ligzda.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums
Savienojiet metindSanas stravas atgrieSanas vadu pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.

leteikumi:

- Lidz galam  pieskrivéjiet  metinaSanas  vadu
savienotajdetalas pie atrdarbigam ligzdam (ja tadas ir),
lai nodroSinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja
gadijuma Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to
nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav
apstradajamas detalas sastavdala, lai aizvietotu
metinaSanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat
bistami un tas rezultatd metinaSanas kvalitate var k|at
nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Sagatavosanas darbi

Pirms jebkadu punktmetinaSanas darbu veik$anas ir javeic

parbauzu virkne un reguléjumi, kuru laika galvenajam

slédzim ir jabat stavokIt "O”™:

1- Parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi
un atbilsto$i augstak izklastitiem noradijumiem.

2- MetinaSanas aparatu nedrikst atkartoti ieslégt un
izslégt, jo kondensatoros eso$as energijas izkliede var
izraisit parkarsé$anu un bojajumus.

3- Pistoles sagatavo$ana.

Zim.D
Metinamas tapinas (1) tipa, diametra, garuma un
materiala izvéle, atkariba no diametra izvélieties un
noreguléjiet tapinu turétaju (2). Pareizs iesprausanas
veids ir attélots Ziméjuma D (tapinu turétajs 2).
lespraudiet metinamo tapinu, tai jabat labi pieskravétai;
noreguléjiet, lai izvirzijums batu vienads ar 0,8+1,2mm ar
skravi (3) un nobloké&jiet uzgriezni (4).
lespraudiet tapinu turétaju (2) pistoles patrona,
nospiediet to I1dz bas jatams, ka ta atbalstas pret dibeni,
un noblokéjiet uzgriezni.

TAPINU METINASANAS
AIZDEDZINASANAS UZGALI
(Zim. E):

Metinasanas sistémas lieto kondensatoru baterijas arkartigi
atras izlades (2-3 ms), kas lauj piemetinat tapinas ar
diametru no @ 3 mm Iidz @ 8 mm, atkariba no izmantojama
modela.

Sr tehnologua lauj piemetinat tapmas pie notiritam miksta
térauda, cinkota térauda, nerlso$a térauda, aluminija,
misina lokSnu virsmam, kuras nav oksidéjusas.
Procediras atrums neizmaina metinasanai pretéja pusé
esos$o virsmu, proti, krasoto, plastificéto un cinkoto lok$nu
gadijuma. MetinaSana nav iesp&jama uz radita térauda,
oksidéta vai krasota metala virsmam.

Tapina ir jaievieto tapinu turétaja spailé, tad ir janoregulé
priek§spriegojuma atspere ar pistoles aizmuguré eso$as
skrives palidzibu (skatiet 1. fazi) un tas aizdedzes
ierosinatajs tiek novietots tieSi uz metinamas loksnes
virsmas (skatiet 2. fazi). Uzmanibu: turiet pistoli
perpendikulari pret metinamo loksni.

Atbalstiet pistoli pret metalu, lai pistoles uzgalt eso$as Cetras
balstribas pilnigi saskartos ar materialu, péc uzsaksanas
komandas sanemsanas sakas stravas padeve, kas iztvaiko
aizdedzes ierosinataju un elektriskais loks izplatas uz visu
pie metala virsmas piespiestas tapinas virsmu (3. faze).
Uzmanibu: NEPIESPIEDIET tapu parak spécigi.

Izkauséts metals sacieté un piemetina tapinu (4. faze).
Pistoles iznems$anas laika tai jabadt pilnigi izlidzinatai ar
tapu, lai nedeformétu spaili un nodrosinatu ilgu kalpo$anas

AR _IEROSMI AR
DARBIBAS PRINCIPS
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laiku (5. faze + Zim.F).
Zim. F

TAPINU PIEMETINASANAS MEGINAJUMI

Pirms darba sakuma irjéveic dazi méginajuma metinajumi,
lai pareizi noregulétu generatoru un piemérotu pistolei
plelletOJamo spiedienu, to var izdarit $adi:

iespraudiet izvéléto tapinu turétaja (2) (tam jau
iepriek$ jabut noregulétam saskana ar zim&uma D
noradijumiem)

ieslédziet generatoru ar slédza | palidzibu.

novietojiet bazes loksni, nodroSinot tadus pasus
apstak|us, kuri bds darba laika, tas attiecas uz biezumu,
ieem&juma pievienoSanas zonai, detalas izmériem,
materidla kvalitatei; panemiet pistoli un atbalstiet to
pret loksni, parliecinotos, ka asis ir perpendikulari pret
virsmu.

masas spaile ir janovieto péc iespéjas tuvak metinasanas
vietai.

veiciet dazus metindjumus, noreguléjot spriegumu un
spiedienu, [1dz metinasanas kvalitate ir nevainojama.
Piezime (tikai 66mF modelim): Lielaka izméra tapinam
(M5, M6) prasa lielaku spiedienu, lai punktmetina$ana batu
veikta pareizi, tadéjadi tiek prasits, lai loksném, pie kuram
ir paredzéts piemetinat tapinas, batu pieméroti mehaniskie
raksaturojumi. Augstadk minéta iemesla dé|, metinot
transportlidzek|u virsblves, nelietojiet tapinas M5, M6.
Pirms nakama punkta metinaSanas, pistole ir jaiznem un
tapinu turétaja ir jauzstada jauna tapina.

Pistoles iznemS$anas laika tai jabat pilnigi izlidzinatai ar
tapu, lai nedeformétu spaili.

TIPISKO KOMBINACIJU METINAMIBA STARP TAPINU
UN BAZES METALU, IZMANTOJOT KONDENSATORU
IZLADES METINASANU.

Ir svarigi Tpasi uzmanigi izpétit pretestibu un deformaciju
starp tapinu un bazes metalu metinaSanas punkta. Térauda
gadijuma ir japievéer§ TpaSa uzmaniba sacietéSanas
|Gstamibai. Materiala un tapinas pretestibas raksturojumiem
jaieklaujas noteiktas pielaujamajas robezas. Oglekla
saturam térauda tapinas jabat <0,2% (analize lieSanas
laika). Dazadu atlauto tapinu materialu un to kombinaciju
metindmiba ar bazes metaliem ir attélota 2. tabula.
PIEZIME: Bazes metala virsmai jabat tirai. No metinaSanas
zonas ir janonem krasa, rdsa, ziede un nemetinamo
metalu slani. Tas ir jaizdara ar piemérotu riku palidzibu. Ja
bazes metali ir parklati ar izdedziem vai risu, tie ir pilnigi
janotira.

Ziméjuma Zim. | (punktmetind$anas enerdijas un
spiediena reguléSana) ir noradits kondensatoru uzlades
spriegums (to var regulét ar potenciometra palidzibu)
un priekSspriegoSanas atsperes spiediens atkariba no
metinamas tapinas tipa (M3, M4, M5, M6, faston kniedes)
Piezime: dzelzs materialu gadijuma samaziniet tabula
redzamas vértibas par 20-30%.

PROBLEMAS UN TO LABOJUMI, METINOT TAPINAS
AR _ KONDENSATORU IZLADES METINASANAS
PALIDZIBU (ZIM. H).

Lai novértétu veiktas metinaSanas kvalitati, zimé&juma
ir noraditas dazadas probléemas, kuras var rasties
metinaSanas laikd, ka& arT noradijumi $o problému
novérsanai.

PISTOLES LIETOSANA l

UZMANIBU!

- Lai uzstaditu vai nonemtu piederumus no pistoles
patrona, lietojiet fikséto sesstlra atslégu.

Gadijuma, ja darbi tiek veikti ar durvim vai parsegiem,
obligati pievienojiet masas vadu pie $im detalam, lai
noverstu elektribas plismu caur Sarniriem, pievienojiet to
metind$anas zonas tuvuma (gars stravas ce|$ samazina
metinata punkta efektivitati).



MASAS VADA PIEVIENOSANA
- Novietojiet tiru loksni péc iespé€jas tuvak darba vietai, tad
pievienojiet atbilstoSu masas spaili.

Vitnotu tapinu metinasana (poz.6, Zim.G), gladu tapu
metinasana (poz.5, zim.G), kniezu metinasana (poz.4,
zim.G), faston turétajs (poz.7, zZim.G).

levietojiet pistolé atbilstoSu tapinu turétaju, iespraudiet taja
elementu, kuru ir paredzéts piemetinat, un atbalstiet to pret
loksni vélamaja punkta; noregulgjiet pistoles energiju un
spiedienu un nospiediet pistoles pogu.

Ekstraktora lietoSana (péc pasutijuma) (POZ.1, ZIM. H)
Paplaksnu pieakésana un vilkSana

Lai veiktu So operaciju ir jauzstada un japieskrave patrons
(POZ.3, ZIM. G) pie ekstraktora un jaizmanto gredzens
(POZ.8, ZIM. G), kas ieprieks tika pieskruvéts pie vitnotas
tapinas, tad saciet vilkS8anu aiz elektroda korpusu (POZ.1,
ZIM. G).

Kniezu pieakésana un vilkSana

Lai veiktu So operaciju ir jauzstada un japieskrave patrons
(POZ.2, ZIM. G) pie ekstraktora korpusa (POZ.1, ZIM. G).
Laujiet kniedei ieiet ekstraktora (POZ.4, ZIM. G), velkot
patronu amura virziena. Kad ta ir iesprausta, atlaidiet
patronu un saciet vilk§anu. Beigas velciet patronu amura
pusé, lai izpemtu kniedi.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR_ IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO
BAROSANAS TiKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI
OPERATORS.

Parbaudiet elektribas tikla vadu un metinaSanas vadus.
Tiem jabat izolétiem un jabat ideala stavoklr, ipasi uzmanigi
parbaudiet locijumu vietas: blakus savienotajspailém,
masas spailei un pie pistoles ieejas.

Turiet metinaSanas stravas savienotaju ar dinse rozeti tiru
un labi piestiprinatu (ja ir - skatiet Zim.C).

SavienoSanai ar bazes metalu paredzétai spailei ir
janodrosina labs kontakts, Saja gadijuma jus varésiet
izvairities no:

- parkarsésanas

dzirkstelém;

stravas nelidzsvarotas cirkulacijas;

detalas bojajuma, pie kuras tiek piemetinatas tapas;
nevienmérigas metinaSanas kvalitates;

Nelaujiet netirumiem, putekliem un skaidam nok]|at
metinaSanas aparata iekSpusé.

NodroSiniet nepartrauktu dzesés$anas gaisa cirkulaciju.
Parbaudiet, vai ventilators (ja tas ir) darbojas vienmérigi.
Parbaudiet, vai tapinu turétajs labi iespilé tapas, tapinas,
kniedes vai faston ar visam kontakta paplaksném.
Patronai ar iespiléSanas lGpam brivi japarvietojas visa
ta gajiena garuma, tas kustibu nedrikst traucét berze vai
sveskermeni.

VAR  VEIKT

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS,
KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS
JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA
PANELU NONEMSANAS UN PIEKLUSANAS IEKSEJAM
DETALAM PARLIECINIETIES, KA IR APMIERINATI
SEKOJOSI NOSACIJUMI:

- aparata slédzis ir stavokli 0”;

- Iinijas automatiskais slédzis ir stavokli ”O” un ir
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blokéts ar atslégas palidzibu vai, ja nav slédzenes, ir
fiziski jaatvieno barosanas vada spailes;

- ta ka aparata ir kondensatori, tehnisko apkopi drikst
veikt tikai, ja generators ir bijis izslégts vismaz 5
minates.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var iegat smagu elektro$oku,

pieskaroties pie zem spriegojuma eso$am detalam, un/
vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas
rezZima un apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet
metinaSanas aparata iek$&jo daju un notiriet taja esoSos
puteklus ar sausa saspiestd gaisa stravas palidzibu
(maks. spiediens 10 bar).

Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi;
to tirianai izmantojiet [oti mikstu suku vai piemérotus

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir
labi pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.
Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas,
uzstadiet metinaSanas aparata panelus atpakal un
pieskraveéjiet lTdz galam nostiprinatajskraves.

Ir kategoriski aizliegts metinat, kamér metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

8. BOJAJUMU MEKLESANA .
GADIJUMA JAAPARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA,
PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN
PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,
PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

Kad aparata galvenais slédzis ir ieslégts un ir stavoklt
’I” jaiedegas zalai gaismas diodei; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baroSanas Iinija (vadi, rozete un
kontaktdaks$a, drosinataji, parmeérigs sprieguma kritiens,
aparata drosinataji utt.).

Nav aktivizétas termiskas aizsargierices (dzeltena
gaismas diode nepartraukti deg).

Nav aktivizétas aparata aizsargierices (dzeltena gaismas
diode mirgo).

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba-
partraukuma intervali; gadijuma, ja ir iedarbojusies
termostatiska aizsardziba, uzgaidiet, kamér metinaSanas
aparats atdzists, parbaudiet ventilatora darbderigumu.
Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav
Isslégumai: ja ir 1sslégums, tad novérsiet ta céloni.
Parbaudiet, vai metindSanas kontdra savienojumi ir
izpilditi pareizi, it 1pasi, ka stravas atgrieSanas vada
spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka
starp tam nav izol&joSo materialu (pieméram, krasas).
MetinaSanas parametri (uzlades spriegums, tapas tips,
tapai pielietojams spéks) ir pieméroti veicamajam darbam.

(BG)
PBKOBOACTBO C UHCTPYKLMU 3A MON3BAHE

AL

BHUMAHME:NPEOVUOAU3NON3BATEENIEKTPOXEHA,
MNPOYETETE BHUMATEJIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUWUN 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHW C KOHOEH3ATOPEH PA3PAL 3A
3ABAPABAHE HA LWNWNKKW, NPEAU3BUKBALL
3AMNANBAHEBTOYKAHA3ANANBAHE,NPEABUAEHU
3A MPOMULLNEHA U MPO®ECUOHAIIHA YNOTPEBA.
3abenexka: B Tekcta, kKouto cneaBa wWwe 6bAe
WU3Mon3BaH TEPMUHBT “eneKkTpoxeH”.

1. OBLWA BE3OMNACHOCT MNPU 3ABAPABAHE YPE3
PA3PSAA0 HA KOHOEH3ATOPU

OnepatopbT Tpsi6Ba ga 6bAe AOCTaTHLYHO OCBEAOMEH
OTHOCHO 6e3onacHaTta ynoTpe6a Ha enekTpoxeHa



W pUCKOBeTe, CBbP3aHW C pPasfUYHUTE MeToaun
Ha 3aBapsiBaHe upe3 paspsa Ha KOHAEH3aTopw,
CbLOTBETHMTE MepKku 3a Ge3onacHOCT U AelcTBue B
KPUTUYHU CUTyauun.

/N

U3bsrBaiTe AMPEKTHU KOHTAKTU CbC 3aBapbyHaTa
cUCTeMa; HanpeXeHWeTo Ha MpaseH xoA, NoAaBaHO
OT reHepaTopa Moxe Aa 6bAe onacHo NpU HAKOW
obcToATencTaa.

CBbp3BaHeTo Ha 3aBapbyHUTe kabenu,

onepauuuTe No NpoBepka M nonpaBka TpsiGBa Aa

6bAaT M3BBLPLIEHW NPU U3raceH U WU3KMKYEH OT
eneKkTpuyeckara Mpexa eneKkTpoXeH.

Wsracete enekTpoxeHa W Tro U3KMYeTe OT

3axpaHBaljata Mpexa, npeau pAa noAaMeHWUTe

3axabeHuTe YacTu Ha nucTonera.

Enektpuuyeckata uHcTanauus Tpsi6Ba pa 6Gbae

HanpaBeHa CbINacHO [fAeulcTBaluMTe HOPMU M

AeWCTBalMTe 3aKOHWM 3a NpepnasBaHe OT TPyAOBU

3MOMNONYyK!.

EnekTpoxeHbTTps6BaAa 6bae cCBbp3aH eAUHCTBEHO

CbC 3axpaHBalla cUCTeMa C HeyTparieH 3a3emeH

NPOBOAHMUK.

YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NeKTPUYECKOTo

3axpaHBaHe e NPaBUITHO 3a3eMEeH.

He wu3snonsBanTte enekTpoxeHa BbB BRnaxHa vnu

MOKpa cpefia Unuv npu Abxa.

[a He ce nsnon3sart kabenu c noBpeaeHa nsonaums

unu pasxnabeHn Bpb3KHU.

3abpaHeH e AOCTLNBLT A0 BbTpellHaTa YacT Ha

MaluHaTa (gonycka ce camo NpuU M3BLHpeAHa

noaapbXKa), ako He ca W3NbMHEeHU cnegHuTe

ycnoBus:

- MpekbCcBaya Ha MallMHaTa B nonoxeHune “0O;

- aBTOMaTU4YHUA MNpeKbCBay Ha §nUHUATA B
nonoxeHue “O“ M GRNOKWpaH C KIOY UNU npu
nMnca Ha Knd 3a 6nokupaHe, nocriegoBaTeniHoO
PBYHO M3KNIOYBAHE Ha KpaWHWUTE erieMeHTU Ha
3axpaHBaLwmA kaben;

- KaTo ce wWMa B nNpeABUA HanuMuueTo Ha
KOHAEeH3aTopy, noaapbXkaTa Tps6bBa pa ce
M3BBPLUN NPU U3KITIOYEH FreHepaTop NoHe 5 MUHYTU
npeau ToBa.

/N
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ce U3BBLPLWBAT B NPUCHLCTBUETO Ha NOArOTBEHU 3a
AeWcTBUE B KPUTUYHU CUTYaLMM CNeLmuanmncTu.
TPABBA pa 6bAar npUNOXeHW 3aWUTHUTE
TeXHU4yecku cpepacTsBa, onucanum B 5.10; A.7; A.9. Ha
"TEXHUYECKA CNEUUPUKALMA IEC vnun CLC/TS
62081”.

TPSIBBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO, KOoraTo
onepaTopbT e NOBAUrHaT Haj 3eMATa, C U3KIYeHMe,
KoratTo ce W3MOn3Ba CHeuManHa ocurypuTenHa
nnaTtdopma.

HANPEXXEHUE MEXKOQY MUCTONETU UNTU FTOPENKWU:
KoraTto ce paboTu C HAKOMKO eneKTPoXeHa BbpXy
eAVUH eAWHCTBEH JAeTaun WNU BbpXy HSAKOMKO
AeTaina, CBbp3aHW eneKkTpUYecku, Moxe pAa ce
nopoau onacHa cyma OT HamnpeXeHWsi Ha npaseH
XoA MeXay ABa PasfIMYHU NUCTONeTa UMM ropesnku,
YUATO CTOMHOCT MOXe Aa 6bae ABOWHO no-ronsima
OT gonycTumara rpaHuua.

Heo6xoaumo e ekcnepT-koopAavMHaTOpP Aa M3BbLPLUN
M3MepBaHe C MHCTPYMEHTU, 3a Aa onpenenu, ganu
CbluecTBYBa PUCK M Oa npeanpueMe aaeKBaTHU
npeanasHM MepKW, KakTo e noco4yeHo B 5.9 Ha
"TEXHUYECKA CNEUUPUKALUUA IEC vnu CLC/TS
62081”.

A OPYT'Y PUCKOBE

- MNepcoHansbT, M3BbLpLIBALY Ta3u pabora TpsiGBa Aa
€ nony4un cbLOTBETHOTO oBy4yeHue 3a MeToauTe Ha
3aBapsiBaHe 4pe3 pa3psif Ha KOHAEeH3aTopu C To3n
crneundUYeH TN MaLWvHN.

Tpsa6Ba pa 6bAe 3a6paHeH AOCTLNBLT Ha BbLHLUHU
nuvua B 30HaTa Ha pa6ora.

He no3BonsiBailTe HsAKONMKO 4YoBeka pa paboTaT
eOHOBPEMEHHO Ha efiHa U Cbluya MalunHa.

HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e pa ce
M3non3Ba enekTPOXeHbT 3a Bcsika oOb6paboTka
pa3nuyHa oT npeaBuAeHaTa.

2.yBOA U OBLLO ONMUCAHUE

MoaBmxHa WHCTanauusi 3a 3aBapsiBaHe C paspexaaHe
Ha KoHAeHs3aTopu, Ha GonToBe, C YenHo 3anansBaHe Ha
Abrata. ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHacs 3a [Be Bepcuu Ha
MHCTanauusTa, KouTo ca ¢ pasfiniyeH HoMWHaneH kanauuTet
Ha KoHAeH3aTopuTe: 66mF n 19.5mF (Bwx Tabenata c
[aHHM). MawwuHata e npoekTupaHa W peanusupaHa 3a
3aBapsiBaHe Ha XeriesHn W He xenesHu GonToBe, BbPXY
HeobpaboTeEHN N HEOKCMAMPAHU NOBBbPXHOCTM HA CTOMaHa,
HepbXxaaema CToMaHa, MeCUHr 1 0COBEHO anyMuHUiA npu
cneundunyHn 06paboTkn B aBTOMOBUIIOCTPOEHETO 1 ApYrn
CeKTopU C aHanornyHm obpaboTku.

OCHOBHI/I XAPAKTEPUCTUKWN:

- u3bop Ha HampexeHWeTo 3a 3apexaaHe  Ha
KOHOEH3aTopuTe WNM Ha €eHeprusaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe.

- koHTpon  ypes  WNHOWKATOPHU  JIAMIMU Ha
(bYHKUMOHANHOCTTa Ha MalluHaTa (Hanmune Ha Mpexa,
TepMocTaTuyHa 3awwuTa, anapma SCR, anapma
KOHOEH3aTopW, [O00bp EneKkTPUYECKM KOHTaKT Ha

3aBapbyHaTa cucTeMA).

Camo 3a mogen 66mF, koHTakTK 3a 6bpP3 AOCTbN 3a
3aBapbyHUTE Kabenu.

Camo 3a wmogen 66mF, aBTomMaTMyHa cCMsHa Ha
HanpexeHueto 115/230V.

MawwHata Harnmacsa aBTOMaTUYHO CBOETO
(yHKUMOHMpAHE KbM MpexaTta 3a HanpexeHve B
3aBMUCUMOCT OT TOBA, Aanu € CBbp3aHa KbM 3axpaHBalla
mpexa ot 115V unmn 230V.

AKCECOAPU KbM CEPUSATA

- Muctonetr cbc cbepguHeHne DINSE 3a mogen 66mF;
B mogen 19.5mF nucTonerbT € CBbp3aH MOCTOSHHO
KbM MalwumHaTa. [McToneTbT ce U3non3ea Npu BCUYKK
MeToaM Ha 3aBapsiBaHe.
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OcHoBeH 6a30B KOMMIIEKT C KOHCYMaTVBW, BKIIOYBALL;
enekTpog, Hocely Gonta M4, knioyoBe 3a perynvpaHe
Ha enekTpoauTe, NpbCTeH ¢ oTBop M4, GonToBe M4.

AKCECOAPMU MO 3ASIBKA

- Alupull System Automotive.

Kit Aluspotter Plus: ycTpoWcTBO 3a wu3BaxgaHe Ha
rBO3len 1 KyTUSi C akcecoapu.

3a ocTaHanuTe akcecoapu Aa Ce Hanpasu cripaBka B
aKTyanuavpaHusi KaTanor.

3. TEXHUYECKU OAHHU

OCHOBHUTE AaHHU, CBbP3aHu ¢ ynotpebaTa n pabortarta
Ha MalwuHaTa, ca 0606LeHn B Tabenarta ¢ TeXHUYEeCKUTe
XapaKTepucTUKu (Ha 3afHUs NaHen) CbC CreaHuTe
3HaYeHus:

DUr.A
PedepeHtHa  EBPOIMEWMCKA  Hopma  OTHOCHO
6e3onacHOCTTa M KOHCTPYMPaHETO Ha MaluvMHW 3a
[ObroBoO 3aBapsiBaHe.

1-

2- Cumeon S : nokassa, Ye MoraT Aa GbAaT U3BbpLIEHU
3aBapbyHM onepauun B cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB
yAap (Hanp. B 6r13ocT 4o ronemMm MeTanHu machm).

3- CumBOnN Ha 3axpaHBaliara nuHus.

4- CvMmBON Ha NpeaBUAeHUs MeToz Ha 3aBapsiBaHe.

5- TMokasaTenu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- Uy, HanpexeHue Ha npaseH Xxon (OTBOpeHa
3aBapbyHa cucTema).

- C : CTOWHOCT Ha ob6LWMA KanauuTeT, MOHTVMPaH B
MalumHaTa.

- N° MakcumaneH Opol TOYKW, W3BbPLUBAHU B
MUHyTa.

6- [aHHu, CBbp3aHM C  XapakTepucTukute  Ha
3axpaHBallarta JIMHKS:

- U, NPOMEHIIMBO 3axpaHBallO HanpexeHue Ha
MaLmHaTa (monyctmu rpannum £15%):
- |, max : MakcumaneH TOoK, KOHCyMMpaH OT NMHuATA.

7- <Daﬁpw4eH perucTpaumnoHeH Homep. 3a
naeHTUUUMpaHe Ha MawuHata (Heobxooum 3a
TEXHNYECKOTO obcCnyxBaHe, 3asiBka Ha pe3epBHU
YacTy, yCTaHOBsIBaHe Ha Npouaxoda Ha npoaykTa).

8- CuvmBON Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalumnHaTa.

9- CuMBOmM, OTHaCALM Ce A0 HopMuUTE 3a 6e3onacHoCT.
3abenexka: Taka npeacraBeHaTa Tabena C TEXHUYECKU
XapaKkTepucTUKM MokasBa 3HaYeHUETO Ha CUMBONUTE W
LMpUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE NapaMeTpu
Ha BallaTa MalluHa TpsibBa fAa 6baaT NpoBepeHN ANPEKTHO
ot TabenaTa Ha MalLMHaTa.

AOPYI TEXHUYECKU JAHHMU:
- ENEKTPOXEH: Bux tabnuua 1 (TAB.1)
Maca Ha enekTpoxeHa e oTpa3seHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. OMMUCAHUE HA EJNIEKTPOXEHA (®ur. B)

YPEOW 3A KOHTPON, PEMNYJIMPAHE U CBbP3BAHE
1- CbeOmHeHue KOHeKTOp Ha ByToHa Ha nucToneTa (camo
mMopaen 66mF).

MoTeHUMoOMeTbP 3a perynuMpaHe Ha HarnpexeHWeTo
3a 3apexaaHe Ha KoHaeH3aTopuTe WNn eHeprusita 3a
3aBapsiBaHe.
MHavkaTtopHa
KOHTaKT”

C uen fa ce u3berHat onacHu 3a ornepartopa cuTyaLmu,
MallvHaTa npoBepsiBa, fanu enekTpuyeckara cuctema
e noaxoAsiia 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe. Camo B
cnyyanTe, KoraTo UMMEAaHCLT Ha ropecriomeHartata
cucteMa e [OCTaTbyHO HUCBK (CbCTOsIHME Ha
"Ho6bp KOHTaKT”), cUrHamuaupaH OT CBETBAHETO Ha
MHAMKaTopHa namna 3, ce Nno3BossiBa U3BbPLUBAHETO
Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

MuraHeTo Ha WHOMKaTOpHaTa Namna nokasea, 4e
MallMHaTa He e roTtoBa oOlle 3a M3BbplUBaHE Ha
TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe (camo mogen 19.5mF).
MHankaTopHa namna, curHanuavpatia
TepMocTatuyHata 3awmTta, anapma SCR, anapma
KOHAeH3aTopu:

2-

3- namna, curHanusuvpawa "0o6bp



MOCTOSIHHOTO CBETEHE Ha TasW MHAMKATOpHa namna
curHanuavpa 6nokvMpaHe Ha eneKkTpoXeHa, nopaau
npekaneHo BUCOKa Temneparypa.

3awmrata OT MpekaneHo BUCOKAa Temnepartypa € C
aBTOMATU4YHO Bb30GHOBSIBAHE Ha (YHKLMOHUPAHETO: oM
HaCTBMN OXMaxaaHe, MHAMKaTopHaTa namna uaracsa.

A Ako XbnTaTa MWHAMKATOpHA namna He
nsracHie go 10 MuH, mM3racete MawuMHaTa U ce
CBbpXeTe C NUueH3upaH cepBuseH LeHTHLP! [a He
ce MPOHMUKBa BbB BbTpPellHaTa YacT Ha MallMHarTa.
Mwurawata cBeTnMHa CWrHanuaupa 3a nospeda B
SCR, koWTO ynpasnsiBa usnpasBaHeTo unv nospega

B KOHAeH3aTopuTe (CBbpXeTe Ce CbC CepBU3EH
LeHTbp!).

5- WHpoukaTtopHa namna 3a Hanuyne Ha HanpexeHve B
mpexara.

5. N(HCTANMMPAHE

A BHUMAHUE! W3BBLPLUETE BCUYKU
OMEPALUMU MO MHCTANUPAHE U ENEKTPUYECKU
CBbP3BAHUANPUHANBIIHOU3TACEHUU3KINIOYEH
OT 3AXPAHBALLATA MPEXA ENEKTPOXEH.
ENNEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA
BbAAT U3BbPLUEHW EOUHCTBEHO OT EKCMNEPTEH
N KBATIM®ULIMPAH NMEPCOHAI.

MECTOMNONOXEHUE HA ENEKTPOXXEHA

OnpegeneTte MSCTOTO 3a MHCTanvMpaHe Ha erneKkTPOXeHa,
Taka Yye Tam Jja HaMa NpensTCTBUA Npes CbOTBETHWUS OTBOP
3a BXOA U U3X0[ Ha oxnaxaalluus Bb3gyx; B CbLLOTO BpeEMe
yBepeTe ce, Ye He Ce BCMYKBaT MpaLUWHKW, KOPO3WBHU
n3napeHus;, Bnara v T.H.

Mopabpxaiite noHe 250mm cBOGOAHO MNPOCTPAHCTBO
OKOIO ENeKTPOXeHa.

A BHUMAHMUE! MocTaBeTte eneKkTpoxeHa

BbPXy paBHa MOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHATa
TOBapOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce u3berHe eBeHTyarnHo
npeo6pblyaHe WAM  ONacHoO MNpemMecTBaHe Ha
MalumHara.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

MpepynpexaeHus

- Mpean pa ce M3BbPLWIM KAKBOTO WM [a ENEKTPUYEcKo
CBbp3BaHe, NpoBepeTe Bbpxy Tabenarta ¢ TEXHUYECKU
XapaKkTepUCTUKM Ha EnekTpoXeHa, Aanu JaHHUTe
OTrOBapsiT Ha HaMpPeXeHUeTo U YecToTaTta Ha Mpexara
npy MSICTOTO Ha MHCTanaums.

M3TOYHMKBT Ha TOK TpsibBa fa 6bae CBbp3aH eAMHCTBEHO
CbC 3axpaHBalla CUCTEMA CbC 3aHyneH U 3a3eMeH
NMPOBOAHWK.

3aBapbyHUAT anapaT OTroBapsi Ha W3WUCKBaHWUATA Ha
ctaHgapt IEC/EN 61000-3-2.

LLlencen 1 KOHTaKT

EnekTpoxXeHbT € ekunupaH abpuyHO CbC 3axpaHBall
kaben ¢ HopmanuavpaH wencen, (2P + T) 16A/250V.
CnepoBaTtenHo Moxe Aa Obae CBbp3aH C KOHTAKT Ha
Mpexara, cHabgeHa C mpeanasvTeEny MNM aBTOMaTUYEH
npekbCBay; creuvanHata 3asemsiBalia knema TpsioBa
na 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsaBall, MPOBOAHUK (KbMTO-
3eneH Ha UBAT) Ha 3axpaHBawara nuHusa. Tabnuua
(TAB.1) rnokasea MpPenopbYUTENHUTE  CTOMHOCTW,
V3pas3eHn B amnepu, Ha MHEPLMOHHUTE NpeanasvuTenu Ha
NMHUSTaA, M3GpaHU cnopes MakCUManHUsi HOMUHAMEH TOK,
npeaasaly ce OT MallMHaTa U HOMUHAMHOTO HanpexeHue
Ha 3axpaHBaHe.

CmsHa Ha HanpexeHueTo (camo 3a mopaen 66mF)
CraBa aBTOMaTM4HO eauHCTBEeHO Mexay 115V n 230V,
crnopeq CbluecTByBaLlaTa NMUHKS.
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A BHUMAHME! Hecna3saHeTo Ha W3noxeHuTe
no-rope npaBuna, npaBu HeedmkacHa cuctemara 3a
6e3onacHoOCT, NpeABuAeHa OT npou3BoAuTens (knac
1), a ToBa nopaxaa cepuo3HM pUcKoBe 3a xopaTa (oT
TOKOB yAap) WNnu 3a MaTepuanHu LWeTu (Hanp. noxap
n ap.).

CBBP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHWE! nNMPEON [OA WU3BBLPLUUTE
CBbOTBETHUTE CBBLP3BAHWUA, YBEPETE CE 4E
ENEKTPOXEHBT E W3FACEH W WU3KIMHOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua 1 (TAB. 1) nocoyBa npenopbLUYUTENHUTE
CTOMHOCTM Ha 3aBapby4yHUTe Kabenu (B mm2) B
CbOTBETCTBME C MaKCUMarnHus TOK, OTAaBaH oT
eneKTpoxeHa.

CBbp3BaHe Ha 3aBapb4HUA NUCTONET U KOMaHOHWUS

kaben (camo moaen 66mF - dur. C)

- Moctaeete wencen DINSE B cbOTBETHUS KOHTAKT.

- BkapaiiTe koHekTOpa Ha kKoMaHAHWUA kaben B CbOTBETHUSI
KOHTaKT.

CBbp3BaHe Ha U3XOA4HUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
CBbpXeTe U3X0oAHMS kaben Ha 3aBapbyHUS TOK KbM
JeTaiina 3a 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO Haii-6mm3o  go
3aBapsIBaHOTO CbeAVHEHME.

Mpenopbku:

[a ce 3aBUST OOKpal KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbyHUTE
kabenu B KOHTaKTUTE 3a GbP3 JOCTBLN (ako MMa TakuBa),
3a [a ce rapaHTMpa OT/IMYEeH eNeKTPUYECKW KOHTaKT; B
NPOTUBEH Cryyail Lie ce Momy4u NpeKoMepHO HarpsiBaHe
Ha caMmuTe KOHEKTOpU 1N CbOTBETHO O6bp30 3axabsBaHe 1
3aryba Ha ecpukacHocTTa um.

W3barBanTe n3non3saHeTo Ha MeTanHn CTPYKTypu, KOMTO
He ca yacT oT obpaboTBaHWsA AeTaln, BMECTO U3XOAHUS
kaben Ha 3aBapbYHUS TOK; ToBa GM MOIO Aa ce okaxe
onacHo M Ja faje Hes3adoBONUTENHW pe3ynTtaté no
OTHOLLIEHME Ha 3aBapsiBaHETO.

6. 3BABAPSIBAHE: OMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA
MpeaBapuTenHu onepaummn

Mpean fa npucTbnNUTE KbM KakBaTo U Aa € onepauusi no
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, € HEOBXOAVMMO Aa U3BLPLUNTE Cepust
OT NPOBEPKM U HACTPOIiKK, KOUTO TpsiGBa Aa ce HanpaBsT ¢
rmaBeH NpekbcBay B nonoxexune "0O”:

1- MpoBepeTe, [anu  eneKkTPUYECKOTO  CBbp3BaHe
e U3BbPLIEHO MNpaBWIHO, cropes  MO-TOpHUTE
MHCTPYKLUUU.

2- EneKTpOoXeHbT He TpsibBa Aa ce BKIIOYBA U U3KITHOYBA
MHOTOKpaTHO,  Tbi  KaTo  PasnpPbCKBAHETO  Ha

eHeprusATta, cbabpXalla ce B KOHAEH3aTopuTe, MOXe

[a npeansBuKa HarpsiBaHe 1 Nospeau.
3- TllogroToBka Ha nucToneTa.

®ur. D

Korato wu3bepete wnunkata (1) 3a 3aBapsiBaHe,
cnopef Tuna, AvameTbpa, AbMKMHATa M martepuana,
M3Non3eBanTe W perynupante Abpxadya 3a LUMUIIKA
(2), cnopen cbOTBETHMS AMaMeTbp. 3a MNpaBWUITHOTO
BKapBaHe Bx curypa D (abpxad 3a wnunku 2).
BkapaiTe wnunkata 3a 3aBapsiBaHe, KOSiTO Tpsibea Aa
6bae nobpe 3aterHara; perynupaiite usgageHocTTa ot
0,8?1,2mm ¢ BUHT (3) 1 GnokmpainTe raiika (4).
BkapaiiTe gbpxada 3a WAUnkK (2) B NaTPOHHMKA Ha
nvcroneTa, HaTUCHETe NMcToneTa, AoKaTo NnovyBcTBaTe,
Ye e nocTaBeH Jokpal 1 brokupainTe rarvikara.

NMPUHUMN HA PYHKLUMOHUPAHE HA 3ABAPSABAHETO
HA LWNWUNKX CBbC 3ANAJNIBAHE B TOYKA HA
3AMANBAHE (®wr. E):

3aBapbyHMTE cucTeMn paboTAaT C U3KMNOYMTENHO 6bp3



pa3psiag (2-3 ms) Ha GaTepusi C KOHAEH3aTopu, KOETO
no3BonsiBa 3aBapsiBaHeTo Ha 6ontoBe oT & 3 mm go I 8
mm B 3aBUCUMOCT OT M3MON3BaHNsA MOAE.
Ta3n TexHomnorusi nosgorsiBa Aa Ce 3aBapsiBaT LUMUMKK
BbPXYy MOYMCTEHW MOBLPXHOCTU , HO He OKCUMAMPaHWU, Ha
Meka CTOMaHW, ranBaHu3VMpaHa CTOMaHa, Hepbxaaema
CTOMaHa, anyMUHWiA, MECUHT.
Bbp30oTo npoTuyaHe Ha npoLieca He yBpexaa NnoBbpXHOCTTa
Ha obpaTHaTa CTpaHa Ha 3aBapsiBaHeTo, T.e. MPW nakMpaHu
namapuHu, npeaBapuTeriHo nakupaHu, nnactuuumupaHn
M MOLUMHKOBaHW. 3aBapsiBAHETO He € Bb3MOXHO BbPXY
3aKarieHa cTomaHa, okcuampaH Unu nakupad metan.
Wnunkata ce BkapBa B KnewuTe, 3a npuabpxaHe Ha
WNUNKK, Cnea KaTo CcTe perynupanu npyxuHata 3a
npenBapuTENHO 3apexaaHe Ypes BUHTA, KOMTo ce Hamupa
BbpXy obpaTHaTa cTpaHa Ha nucTonerta, (Bux dasa 1) u ce
nocTaBsi CbC 3anasiBaHeTo Cy AMPEKTHO BbPXY NlamapuHaTta
3a 3aBapsiBaHe (BWk hasa 2). BHumaHue: nogabpxante
nuctoneTa MNeprneHaukynspeH Ha namapvHata  3a
3aBapsiBaHe.
HaTucHete nwuctoneta kbM MeTana, AoKaTo 4eTupuTe
nepku Ha MOHTMpaHaTa Ha rnaBaTa Ha nucrorieTa ornopa
6baaT B MaeaneH KOHTaKT, koMaHaaTta 3a cTapT onpefensi
HayarnoTo Ha NpeMnHaBaHEeTO Ha Toka, KOWTO pa3npbcksa
3ananBaHeTo U enekTpuyeckarta Abra ce pasnpocTpaHsisa
BbpXY Lsinata NoBbPXHOCT Ha wnunkata (dpasa 3), kosiTo
ce BKapBa B MeTanHaTta NnoBbpXHOCT.
BHumaHue: HE npunaraite npekomMmepHa KOMMpecusi BbpXy
6onTa (wwndrTa).
PasToneHusi meTan ce BTBbpAsiBa, 3aBapsiBalkyi LUNUMKaTa
(cbaza 4). MsBaxgaHeTo Ha nuctoneTta Tpsbea ga cTaHe
KaTo e uaeanHo pasnofiokeH B eAHa oc ¢ bonTta (wmdTa),
3a fa He ce AedopMupaT KIeLwwmTe 1 No-To3u HauuH 1M ce
OCUTYpU AbITLI XMBOT (hasa 5 + durF).

owr. F

ONUTKU 3A 3ABAPABAHE HA LUMWUIKKU

Mpegn pa 3anoyHeTe NpPou3BOACTBO € Heobxogumo,

[a W3BbPLUMTE HAKOMKO MpOoOHM 3aBapsBaHus, 3a Aa

onpegenuTe MNpaBUIHATE HACTPOMKM Ha reHepatopa wu

HYXKHOTO HansdraHe Ha nucToneTa KaTto npoleaupare,

KakTo crnepea:

- BKapamnTe nsbpaHaTa wnunka B Abpxada 3a wnunku (2)
(NpenBapuTENHO perynupaH, KakTo e onucaHo Ha ®ur.
D)

- MycHeTe reHepaTopa Ype3 CBeTeLLus npekbesay .

- nocTaBeTe Ga3oBa NamapvHa npu UAEHTUYHU YCroBUS,

KaKTo Te3u Ha uW3BbplIBaHe Ha pabortaTa, kaTo

fAebenuHa, 30Ha Ha cBbp3BaHe Ha Macarta, pasmepu Ha

feTalina, kKa4ecTBO Ha MaTepuana; XBaHeTe nvcronerta

1 O HaTUCHETe BbpXy NamapuHaTta kaTo NpoBepuTe,

[anv ocTa e neprneHavKynspHa Ha paBHVHaTa.

Lmnkata-maca TpsibBa fa ce NocTaBu Bb3MOXHO Haii-

6n130 Ao ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

- U3BbPLUETE HSKOMKO 3aBapsiBaHUsi KaTo perynuparte
HanpexeHUeTo 1 HansraHeTo, A0KaTo MoNy4YnTe OTANYHU
3aBapku.

3abenexka (camo 3a moaen 66mF): LLinunknTe ¢ no-ronemmn
pasvepu (M5, M6), nsmucksat, 3a NnpaBUNHO 3aBapsiBaHe,
BUCOKO HansraHe, crnegosaTenHo e  HeobXxoaumo
namapuHata, BbpXy KOSTO Le Ce W3BbPLUM TOYKOBOTO
3aBapsiBaHe, fAa MMa CbOTBETCTBALUM  MEXaHWUYHU
xapaktepuctuku. B aBTomoBunoctpoeHeto, nopaau
ropecnoMeHaTsi MOTuB, u3bsirBaiiTe [fa wu3rnonaearte
wnunku M5, M6.

Mpeon pa HanpasuTe crefgaliara Touka, MUCTONETbT

TpsibBa Aa ce M3BagM M [a ce Bkapa HoBa Lnuika B

abpxava.

M3BaxpgaHeTo Ha nuctoneta TpaGBa Aa cTaHe Kkato e

naeanHo pasnosnoxeH B egHa oc ¢ 6onTa (wmdrTa), 3a Aa

He ce aecbopmupar KneLmre.

TUNUYHU KOMBUHALIMKM MEXAOY LWNUNKA W©
BA30B METAI 3A 3ABAPABAHE YPE3 PA3PA0 HA
KOHOEH3ATOPW.
BaxHo e pa ce

npoy4un ocobGeHO  BHMMaTEnHo

1

CbMNpoTUBIeHneTo U1 Aedopmaumsita B Toukata Ha
3aBapsBaHe Mexay lwnunkata v 6asloBusi meTan. B
cnyvaii, ye cTaBa Ayma 3a cTomaHa, Tpsibea aa ce oGbpHe
0CcOBEHO BHUMaHWE Ha YynnuBOCTTa NpW BTBbPAABAHETO.
MaTepuanbT M CbNPOTUBIIEHUETO Ha LuNWUnkata umat
orpaHuyeHa TonepaHTHOCT. CbAbpXaHWeTo Ha BbITEpos
B CTOMaHeHuUTe LWNuiku TpsioBa aa 6bae <0,2% (aHanus
Ha oTnMBKa). 3aBapsieMocTTa Ha pas3nuyHUTe mMatepuani
1 no3sofieHTe KombBuHauum mexay wnunka um 6asoBu
MeTanu ca uncTpupaHmn Ha Tab. 2.

3ABEJIEXKA. MNoBbpxHOCTTa Ha 6a3oBus metan TpsibBa
na 6bde nouncteHa. Cnoesete nak, pbxaa, Lunaka, rpec
1 HesaBapsieMu MeTanHu obnuuoBku, TpsibBa Aa 6baar
npemMaxHat OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe. ToBa TpsibBa Aa
ce HampaBu C nogxogswim cpenctsa. basosute metanu
CbC Croese Wnaka U pbxaa Tpsbea fa 6baaT uaeanHo
NOYUCTEHU.

Ha ®wur. | (perynupaHe Ha eHeprusta u HansraHeTo
Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe) Ca OTpaseHW CTOMHOCTUTE Ha
3apsiAHUTE HaMpeXxeHus, Ha kanauuTteta (perynvpaium ce
Ypea MoTeHLMOMETbP) M Ha HamnsraHeTo Ha npyxuHarta 3a
npesapexpgaHe, cnopej wnunkata 3a 3aBapsiBaHe (M3,
M4, M5, M6, reo3geun obysku).

3abenexka: 3a kenesHWTe MaTepuanu, Hamarnerte
CTOMHOCTWUTE Ha eHeprusiTa, oTpaseHu B Tabnuuata ¢ 20-
30%.

HEOOCTATBLUM U KOPUIMPALLM OEACTBUSA 3A
3ABAPABAHE HA LWMWUNKKU YPE3 PA3PSA0 HA
KOHOEH3ATOPU (®UT. H).

C uen aa ce npeLieHn Ka4eCcTBOTO Ha M3BbpLUEeHaTa 3aBapka
Ha durypata ca nokasaHu pasnuyHu M300paxeHus Ha
Bb3MOXHU AedeKkT u KopurmpawmTte AenCTBUSl, KOUTO
MoraT Aa ce CpeLLHaT npu npoleca Ha 3aBapsiBaHe.

YNOTPEBA HA NMUCTONETA I

BHUMAHMUE!

- 3a pga dwukcupate unu AeMoHTMpaTte akcecoapu Hal
OT MaTPOHHMKa Ha nmucTornera, u3nonssante ukcupaH
LUecTorpamMeH Kroy.

Mpu n3BbpLIBaHe Ha paboTa BbPXY BpaTV UK kanaum,
3aAbIMKUTENHO CBbPXETe Macata C Te3n 4YacTu, 3a
[a Bb3npenaATcTBaTe MPeMUHABaHETO Ha TOK npe3
LapHMpuTe 1 B BnM3oCT A0 30HaTa Ha TOYKOBOTO
3aBapsiBaHe (AbMrMTE Mpexoau Ha Toka Hamanseat
edmkacHoOCTTa Ha Toykara).

CB'bP3BAHE HA 3AMACABALLA KABEN

M3unctete namapuHata Bb3MOXHO Han-6nmnso 1o
ToyKaTa, B KOSITO Bb3HamepsBaTe [Ja pabotuTe,
criefjoBaTeNiHo CBbpXeTe CbC CbOTBETHaTa  LiMnKa-
maca.

3aBapsiBaHe Ha pe3boBaHu wnunku (Mo3.6, ®ur.G),
rnagku 6ontoBe (wudrose) (M03.5, Pur.G), reo3gen
(M03.4, ®ur.G), abpxaum Ha ob6yBku (M03.7, dur.G).
OGopyaBaiTe nucToneTa ¢ NOAXOAsAL, Abpxay 3a LUNUIKK,
BKapalTe ernemMeHTa 3a 3aBapsiBaHE U [0 MOCTaBeTe
Ha namapvHaTa B JKenaHata Touka; perynupaiTe
HeobxooMMaTa €eHeprusi M HansraHe Ha nucToneta u
HaTucHeTe GyTOHa Ha nucToneTa.

Ynotpe6a Ha ekcTpakTop (Mo n3dop) (M03.1, dur. G)
BrnokupaHe u o6TAraHe Ha wanbm

Ta3n yHKUMA ce U3BBbPLUBA KAaTO Ce MOHTMPA W 3aTerHe
natpoHHuka (M03.3, ®wur. G) BbpXy ekcTpaktopa U
Bb3gencTBanTe Bbpxy wanbara (M03.8, ®UIL G)
npefBapuTeriHO 3aBUMHTEHa BbpXy pe3boBaHaTa Linunka
1 3anoyHeTe 06TsAraHeTo BbPXY TANOTO Ha enekTpoda
(MO3.1, dur. G).

BrnokupaHe un o6TAraHe Ha rBo3aeu
Tasn yHKUMS ce W3BbPLUBA KaTo Ce MOHTUpa W
3aterHe natpoHHuka (M03.2, dur. G) BbpXY KOpnyca



Ha ekcTpakTopa (M03.1, dur. G). Bkapaite rsosges B
ekcTpaktopa (M03.4, dur. G) kaTo n3gbpnarte naTpoHHMKa
KbM 4yKa, LIOM MPUKMOYU  BKapBaHETO, OTMyCHeTe
naTpoHHMKA W 3anoyHeTe obTaraHeto. Kato npuknioym
onepauusiTa, U3gbpnanTe NaTpoHHWUKa KbM Yyka, 3a Aa
n3BaguTe reosaest.

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHME! NPEOW OA U3BBLPLWIWTE
OMNEPALUMUTE NO NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHBT E WU3FACEH W WU3KIIKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

OBMKHOBEHA NOOAOPBXKA

ONEPAUMUTE MO OBUKHOBEHA NOOAPBXKA
MOTAT A BBbOAT U3BBLPLUEHU OT OMNMEPATOPA.
MpoBeepeTe kabena Ha MpexaTta v 3aBapbyHuTE kKabenu. Te
TpsbBa fa Gbaat M30NMpaHN U B OTIIMYHO CbCTOSIHUE KaTo
ce oObpHe BHUMaHWE Ha TOYKUTE, KbAETO ce nonyyasar
orbBaHus: 6nmM3o0 4O CBbP3BALLMTE KNEMM, OO LMnkKaTa-
Maca 1 Ha BXoaa Ha nucToneTa.

Mopabpxkaiite unct u pobpe 3aTerHat KoHeKkTopa Ha
3aBapbyHUS TOK Ha KOHTakTa dinse (ako Mma TakbB - BUXK
our. C).

KnewwTe 3a cBbp3BaHe ¢ 6a3oBusi meTan TpsibBa Aa umat
[06BP KOHTAKT, MO TO3U HAaYMH MOXe [a ce u3berHe:
HarpsiBaHe

UCKPU;

He GanaHcyMpaHo LMPKyNMpaHe Ha Tok;

yBpeXaaHusi Ha KOMMOHEHTa, KbAeTo Tpsbea Oa ce
3aBapsT 6onToBeTe (LwmdToBeTE);

3aBapku C HEMOCTOSIHHO Ka4eCTBO;

He ponyckanTe NpOHWKBAHETO HA HEYUCTOTUM, Mpax W
CTPYXKKV BbB BbTpeLUHaTa YacT Ha eNeKkTPoXeHa.
lapaHTUpaliTe BMHArM UMpKynauusiTa Ha oxnaxzgalyus
Bb3ayX.

[a ce npoBepw, Oanu BEHTWNATOPbBT (akO VMMa TaKbB)
(bYHKLMOHMpPa NpaBuIHO.

MNpoBepeTe, fanu ObpxaunTe 3a LUNUIKW 3aTsrat gobpe
bonToBeTe (WwmdTOBETE), LINWMKATE, T[BO3OEM UK
00OYBKWUTE C BCUYKM KOHTaKTHU MPYXXUHU.

MaTpoHHWKa, npuabpxaly, knewmte Tpsbsa cBobogHO
[a ce MpedBw>KBa MO LEnusi CBoW xod, 6e3 OTKIOHeHUs,
ObIDKaLLM Ce Ha TPUEHE UMW YyKaM Tena.

M3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPALUMWUTE NO W3BBLHPEOHA NOAOOPBLXKA
TPABBA OA BbOAT U3BBLPLUBAHWU EOWHCTBEHO
OT EKCNEPTEH U KBANTU®ULUUPAH NEPCOHAN B
OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOU OA MAXHETE
MNAHEJIUTE HA ENEKTPOXEHA U OA CTUTHETE OO
HEFOBATA BbTPELUHA YACT, YBEPETE CE YE CA
yﬂOBﬂETBOPEHM CNEOHUTE YCNOBUA:

- NpeKkbCBaya Ha MallMHaTa B nonoxeHue “O%;
aBTOMaTUYHUA NPeKbCBay Ha IMHUATA B NoNoXeHue
“0O” e GIOKMPaH C KoY UNU Npy nunca Ha 6nokupaHe
C KN4, Aa nocneaBa PbYHO W3KMKOYBaHE Ha
KpaWHWUTEe eneMeHTM Ha 3axpaHBaLmA kaben;

aTo ce UMa B NpeABU HaNM4MeTo Ha KOHAEH3aTopu,
noaapbXKaTa TpA6Ba Aa ce U3BBLPLUM NPU U3KITHOYEH
reHeparop, noHe 5 MUHYTK Npeau ToBa.

EBeHTyanHu npoBepku, U3BbPLUBaHU NOA HanpexeHue
BbB BbTPELIHOCTTa Ha eneKTpoXxeHa, MoraT Aga
npeausBUKaT Ccepuo3eH TOKOB yaap, nopoAeH oT
AVPEKTHUSI KOHTaKT C 4YacTu noj HamnpexeHue u/vnu
HapaHABaHUA, AbIKallM ce Ha AUPEKTHUSI KOHTAaKT C
ABUXELUU Ce YacTu.

- MepunogmyHo n c YecTtoTa, 3aBucewla ot ynorpebara
n ycrnoBusita B paboTHaTa cpega, npoBepsiBanTe
BbTpELLHaTa YacT Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 1
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no4yncTBanTe npaxa, KOMTo ce e HaTpynar, NocpeacTBOM
CTpysi CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10bar).

N3bsareanTe ga HacoyBaTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX
BbpXy ENIeKTPOHHUTE CXEMM; 3a TAXHOTO MOYMCTBaHe
TpsibBa [fAa npedBMAMTE MHOTO  Meka YeTka  Wnm
creuuarnHu 3a ToBa pasTBOPUTENN.

MpoBepeTe CblUO, AaNN €NeKTPUYECKUTE CbeaUHEeHUs
He ca pasxnabeHu W u3onauusita Ha kabenute He e
nospeaeHa.

B kpasi Ha onucaHuTe onepauwu, MOHTUpaNTe OTHOBO
naHerMTe Ha enekTpoXeHa kaTo 3aTerHeTe [okpain
huKcHpaLLuTe BUHTOBE.

AbcontoTHO TpsibBa Aa u3bareate M3BbPLUBAHETO Ha
3aBapbYHK OnepaLmn Npy OTBOPEH eNIEeKTPOXEH.

8. TbPCEHE HA NMOBPEQU

nrPK EBEHTYAJTHO HE3AOOBOJMUTEJTHO
OYHKUMOHMPAHE W MPEOW OA U3BBLPLWWTE MO-
CUCTEMHA NPOBEPKA WM OA CE OBbPHETE KbM
BAWMA LEHTBP 3A CEPBU3HO OBCNY>XBAHE,
I'IPOBEPETE OANN:

- Mpn 3aTBOpeH rnaseH npekbcBay Ha anapara 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe, (non. ” | ”) 3eneHara nHamkaTopHa
namna cBeTu; B NPOTVBEH cry4vai AedekTbT ce Hamupa
B 3axpaHBallaTta nuHuMA (kabenmu, KOHTaKT M Lencern,
npeanasuTenu, MpekoMepeH cnaj B HanpexeHueTo,
npeanasuTeny B MaluMHaTa v T.H.).

He ca ce Hamecunu TepMuYHWUTE 3aWMUTU (KbNTaTa
VHAMKATOPHa namna CBeTU NOCTOSIHHO).

He ca ce Bkniounnu 3awuTiTe Ha MalumMHaTta (Kbnrarta
VHAMKATOpPHa namna mura).

YBepeTe ce, Aanu cTe Cnas3nnm HOMUHANHOTO OTHOLLEHWE
Ha npekbCcBaHe; B CNyyall Ha Hameca Ha TepMuyHaTa

3awWwmTa, u34aKamTe ecTeCTBEHOTO OXMaxaaHe Ha
erekTpoXXeHa,  nposepeTe,  Jamu  (YHKUMOHWUPa
BEHTUNATOPBT.

MpoBepeTe, fanu HSMa KbCO CbeAVHEHWE Ha U3Xoaa
Ha enekTpoXeHa: B TO3W cryyail MNpUCTbMNETE KbM
OTCTpaHsiBaHe Ha HefjocTaTbKa.

CBbp3BaHVsiTa Ha 3aBapbyHaTa cucTema ca U3BbpLUEeHU
npaBunHo, ocobeHo Aanu Lunkata Ha 3aMacsiBaluus
kaben e eeKTMBHO CBbp3aHa kbM AeTanna v 6e3 ga
MMa mMexay TsiX n3onupatum matepuanu (Hanp. Jlakose).
[anu 3aBapbyHUTE NapameTpu (HanpexeHue Ha 3apsig,
BMaa Ha 6GonTta (wwmdTa); OkasaHOTO BbpXy 6OonTa
(wmdpTa) HansiraHe) ca noaxoaswym 3a pabortata, KosiTo
ce U3BbpLUBA.
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Aspect of the joint Possible cause Remedy
Piccoli spruzzi di saldatura Parametri corretti Nessuna
attorno al giunto, nessun Parameters correct None necessary
difetto visibile.

Smaii sprays from welding
around joint, no visible defect

Distacco tra la flangia e il
metallo di base

Gap hetween fiange and base
metal

Energia di saldatura troppo bassa
Supporto insufficiente del metallo
Pressione troppo alta

Weiding energy too fow
Insufficient su hﬂjmﬂ for metal
Pressure too

Aumentare I’energia di saldatura
Migliorare il supporto
Ridurre la pressione

Increase welding energy
Improve support
Decrease pressure

Spruzzi notevoli attorno alla
saldatura

Larlglyle amount of spray around

Energia di saldatura troppo alta
Pressione troppo bassa

Welding ener?y too high
Pressure too

Diminuire I’energia di saldatura
Aumentare la pressione

Decrease welding energy
Encrease pressure

Spruzzi di saldatura non
centrati
Welding spray off-centre

Energia del soffio magnetico
dell’arco

Energy from magnetic
disturbance of arc

Rotazione della pistola attorno
al suo asse

Riposizionamento della presa di
massa

Rotate the ciamp around its axis.
Reposition the earth ciamp

Fig.1

STUD WELDING
PARAMETER SETTING

STUD WELDING PARAMETER SETTING

Capacior Type Capacitor Voltage [V] Pressure

Type Pressure M3 80 25=3
Voltage [V] Ma 100 )

M3 | 130 [3+35 M5 140 665
M4 170 |3.5-+4 Mé 160 6.5+7

- - Nail 80 3+-35
\Nall @3 190 3.574) Faston 110 455
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Fig. L

- - D=

115V 230V 115V 230V mm? Kg

19.5mF - T3.15A - 16A 16 1
66mF T6A T6A 16A 16A 25 13

SALDABILITA’ DELLE COMBINAZIONI METALLO/BASE METALLO PRIGIONIERI
WELDABILITY OF BASE METAL / STUD METAL COMBINATIONS

Stud metal Steel 0.2 C St. Brass | Al.Mg3 | AISi12 | AL99.5
copper-plated steel | Cuzn 38
Carico di rottura/Ultimate tensife strength Rm N/mm2 400 500 350 180 150 100
Metallo base/Base metal:
Acciaio fino a /Steel up t0 0,30 C% A A A
Acciaio zincato/Ga/vanised steel B B A
Acciaio inossidabile/Stainfess stee/ A A B
Ottone/Brass A B A
Rame/Copper B A
AI'99,5 A B B
Al'Mg 1 B A B
Al'Mg 3 - Al Mg 5 B A B
Al Mg Si B A B
A =BUONA SALDABILITA’ B = BASSA SALDABILITA’ - = NON SALDABILI
GOOD WELDABILITY LOW WELDABILITY UNWELDABLE
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(GB) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged
due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by
certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD.
This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when
sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems
arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for
all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi
che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina,
comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in
PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea
1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla
di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite
d’une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine
attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT
DU. Font exception & cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et
vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du
bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La
société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu
ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft
werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, mu3 dies - auch im Rahmen der
Gewabhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den
Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgliter fallen, und nur dann,
wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein
beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(E) GARANTIA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las
piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricaciéon en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta
en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a
PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de
consumo segun la directiva europea 1999/44/CE solo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene
validez sélo si estd acompafado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o
negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das
pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data de entrada
da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverédo ser despachadas em
PORTO FRANCO e seréo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcéo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como
bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia
tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria,
adulteragéo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os
danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken
die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van
in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen
onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het
garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan
een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iabet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar
af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette
geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de seelges i EU-
landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dzekker ikke for forstyrrelser, der skyldes
forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
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(SF) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttoonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myods
takuussa olevat, on lahetettavéa LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen
muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan
EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai
valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet
i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner
som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN,
unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv. 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater.
Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv,
er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet
och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de
técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta
utgdrs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s
medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan
eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(GR) EFTYHZIH

H KataokeuaaoTiKr eTaipia yyudTal TNV KaAr AEIToupyia Twv UNXavwy Kal deoPeUETal va EKTEAETEI SWPEAV TNV AVTIKATACTAON THNHATWY OF
TIEPITITWON PBOPAG TOUG EEITIOG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU ) EAATTWHAETWY KATAOKEUNG, £vTOG 12 pnvwv a1réd TNV nepopnvia 8éong ot Acitoupyiag
TOU UNXaVAPATOG mRERaIWPEVN ATTO TO TTIOTOTIOINTIKG. T PNXAVANOTA TTOU ETTIOTPEPOVTAI, OKOP Kal av ival o€ eyyunon, 6a oTéAvovtal
XQPIZ EMIBAPYNZH kai 6a emoTpépovtal pe €¢oda NMAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. E§aipouvTal atré Ta opIfOHEVA T UNYXAVAATA TTOU
aroTeAolv KatavaAwTiké ayabd ocUpgwva Pe TNV eupwTraikn odnyia 1999/44/EC pévo av TwAouvTal o€ kpdrn péAn TG EE. To mioTomoinTikd
£yyunong 1o0xUel pOvo av CUVODEUETAI ATTO ETTIONUN aTTOdEIGN TTANPWHAG 1) aTTOdEIEN TTapaAaBiig. Evdexopeva TTpoBARUATA OPEIAGEVA OE KAKT)
Xpnon, TTapaTtoinan 1 apéAeia, atrokAgiovTal atro T eyyunan. ATToppitTeTal, £Triong, K&Be euduvn yia otroladrrote BAGRN dueon i éupeon.

(RU) FAPAHTUA
KoMnaHWsi-npon3BoauTeNb rapaHTUpYyeT XopoLuyto paboTy MallMHHOro o6opyaoBaHus n 0bsizyeTcst GecnnaTtHo NPoU3BECTY 3aMeHy YacTen,
MMEIOLLMX HEUCTIPaBHOCTM, SIBUBLLMECS CreACTBMEM MoXoro kadyecTBa marepuana unv gedekToB Npou3BOACTBa, B TeveHun 12 mecsueB
C [faTbl nycka B 3KCMyaTauuio MaluMHHOTO 0BOopyaoBaHWs, MPOCTaBMEHHOW Ha cepTudukate. BosspalleHHoe obopynoBaHve, paxe
HaxoAsilLeecs NoA AeCTBUEM rapaHTuu, AOIMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusx MOPTO ®PAHKO u 6yaget BosspatleHo B YKASAHHOE
MECTO. V3 oroBopeHHOro Bbille WCKIoYaeTcs MalunHHOe obopyaoBaHve, cuuTalolleecss ToBapamu notpebrneHnsi, B COOTBETCTBUN C
eBpornelickoit avpekTvBoin 1999/44/EC, Tonbko B TOM crny4ae, ecnv oHU Gbinu npoaaHbl B rocyaapctsax, Bxoaswmx 8 EC. MapaHTuitHbIn
cepTudumKaT CUMTaeTCsl AeiCTBUTENbHLIM TOMbKO MPU YCMOBWW, YTO K HEMY MpuraraeTcsi TOBapHbIA Yek UnM TOBapOCOMPOBOAUTENbHAs
HaknagHas. HeucnpaBHOCTM, BO3HUKLLME U3-32 HEMPaBUILHOTO UCMONMb30BaHMWs!, MOPYU WU HEGPEXHOro obpalleHusi, He MOKpbIBAlOTCS
AeiicTBUEM rapaHTuW. [ononHUTENbHO NPOM3BOAUTENb CHUMAET C cebsi niobyk OTBETCTBEHHOCTb 3@ KaKOW-MGO MPSIMOMA UMK HenpsiMow
yu.Lep6. P "

(H) JOTALLAS
A gyart6 cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag
rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon
beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz
kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi
cikknek minéstilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes.
A nem rendeltetésszerii hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminemi felelésségvallalds minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din
cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului,
dovedits cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar dacé sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA
LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/
EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau
de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie.
in plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku
ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia
przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa
europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudno$ci wynikajace z nieprawidiowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia
nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z diivodu Spatné kvality materialu a
nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje ato i v zaruéni
dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje
spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list
ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedloZen spolu s U¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného
poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepiimé Skody.

(SK) ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a
nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje ato i
v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade
dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v
&lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na
vSetky priame i nepriame $kody.

(Sl) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti
materiala in zaradi napak pri proizvodniji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje
Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del
potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta
mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva.
Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$tec¢eni zbog loSe kvalitete materijala
i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su
pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potro$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en raéunom ili
dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢
se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias
dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta
pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO léSomis. 1$imtj auk$giau
aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami
tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti
nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz
bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad,
ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu
kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui
miiiidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- v&i kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on
pbhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi
kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA

Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas
defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas
laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas
uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES
dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem
un netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG) FAPAHUMA

dupmaTta Npon3BoOAWTEN rapaHTpa 3a [o6pOTO (OYHKLMOHMPaHe Ha MalMHUTE U ce 3afbikaBa [Ja U3BbpLUM GeannaTtHo noamsiHaTta Ha
YacTu, KOUTO ca ce MOBPeAWNN, 3apaan HekayecTBEeH Matepuan WM NpovsBOACTBEHU AedekTw, Ao 12 Meceua OT gatata Ha nyckaHe
B [leiCTBME Ha MaluMHaTa, [oKasaHa C rapaHuMoHHa kapTta. BbpHaTute mMalwuHW, Aopu 1 B rapaHuus, Tpsbsa Aa 6baaT uanparteHn cbe
SAMJIATEH MPEBOS n we 6baat BbpHaTtv ¢ HAJTOXEH MITATEX. C usknioyeHne Ha MalumHuTe, KOUTO Ce cYMTaT 3a ABWMXKMMO UMYLLECTBO 3a
MOCTOSIHHO NOS3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa avpektvea 1999/44/EC, camo ako MalLMHUTE ca NPOAABaHN B CTPAHM YNEHKN Ha
EBponerickna cbio3. lapaHunoHHaTa kapTa e BannaHa, camo ako e NpuapyxeHa ot cnckaneH 60H unm pasnicka 3a goctaska. HepeaHoctute,
npousTUyaLLM oT fowwa ynotpeba unu HeGPEeXHOCT, ca U3KIIoYeHN oT rapaHumusta. OCBEH TOBa Ce OTKIIOHsBA BCsSKakBa OTFOBOPHOCT 3a
[MPEKTHN UMW UHAVNPEKTHU LETH.
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GB  CERTIFICATE OF GUARANTEE N GARANTIBEVIS sl CERTIFICAT GARANCIJE

I CERTIFICATO DI GARANZIA s GARANTISEDEL HRISCG GARANTNILIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE GR  TIXTONOIHTIKO EFTYHYHY LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE RU  TAPAHTUIHbIA CEPTUGUKAT EE GARANTISERTIFIKAAT

E CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA RO  CERTIFICAT DE GARANTIE BG  FAPAHLMOHHA KAPTA

NL  GARANTIEBEWIS PL  CERTYFIKAT GWARANCJI

DK GARANTIBEVIS CZ  ZARUCNiLIST

SF TAKUUTODISTUS SK  ZARUCNYLIST

MOD. / MONT / MO[l./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - D
Kauftdatum - E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum
van aankoop - DK Kgbsdato - SF Ostopaivamaara - N Innkjepsdato
- S Inkdpsdatum - GR Hpepopnvia ayopds - RU [fata npogaxu - H
Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu - CZ Datum
zakoupeni - SK Datum zaklpenia - S| Datum nakupa - HR/SCG
Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupéev - LV Pirk§anas
datums - BG [JATA HA MOKYTNKATA

GB Sales company (Name and Signature)

| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)

F Revendeur (Chachet et Signature)

D Handler (Stempel und Unterschrift)
E Vendedor (Nombre y sello)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura)
NL Verkoper (Stempel en naam)

DK Forhandler (stempel og underskrift)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

N Forhandler (Stempel og underskrift)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)
GR Katdomnpa mdinons (2 payida kar vmoypadr)

RU LWTAMIM v NOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)
H Eladas helye (Pecsét és Alairas)

RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura)

PL Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

cz Prodejce (Razitko a podpis)

SK Predajca (Peciatka a podpis)

Sl Prodajno podjetje (Zig in podpis)

HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
EE Edasimuidgi firma (Tempel ja allkiri)

Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
BG MPOOABAY (Mopnwuc v Mevar)

€

The product is in compliance with:

Il prodotto € conforme a:

Le produit est conforme aux:

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de:

El producto es conforme as:

O produto & conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten ar i 6verensstammelse med:

To npoidveival KATAOKEUAOUEVO CUUPWVA e TN:

3asBnseTcs, YTO U3Aenne COOTBETCTBYET:
Atermék megfelel a kdvetkezéknek:
Produsul este conform cu:

Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:

Vyrobek je ve shodé se:

Proizvod je v skladu z:

Proizvod je u skladu sa:

Produktas atitinka:

Toode on kooskélas:

Izstradajums atbilst:

MpoayKTLT oTroBaps Ha:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE

- RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV -
DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA
OAHTIA - QUPEKTUBE - IRANYELV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA
- SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA -

DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt.

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE

- RICHTLIJN - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV -
DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA
OAHTIA - OUPEKTUBE - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA
- SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA -

DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC
EMC 2004/108/EC + Amdt.

STANDARD

EN 60974-1 + Amdt.
EN 50445 + Amdt.

STANDARD
EN 60974-10 + Amdt.
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