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DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA. AD, PROIBIGAO (EL) SHMATA KINAYNOY, YNOXPEQSHS KAI AMIATOPEYZHS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKL FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FO (F¥) SUURIMMAT OLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIME! (L) PAVOJAUS, B@TI BRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNA@GKA cudicim P t DVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZOWES TILTOTT TENN
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EFEHOA CUIHANOB OMACHOCTW, OBSASAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIOY KbM 3HALUTE 3A OMACHOCT,
SAOBMKUTENHU N3UCKBAHUA U BABPAHU (H ZAL OPASNOSTI, ZNAKO AVEZA|ZABRANA (NO) N@KKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI

PERICOLO GENERICO «
GEVAAR *ALLMAN FA|
+ ALTALANOS VESZE|

PERICOLO SHOCK
HAEKTPOMAHZIAS « STROMSGHLAGGEFAHR
OHT « ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SO
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZEL

ELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO * FENIKOZ KINAYNOX * ALLGEMEINE GEFAHR *+ GENEREL RISIKO + ALGEMEEN
YLEI RA« ULDINE EJIE RISKI - BENDRI PAVOJAI « OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO + OBECNE NEBEZPECi « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
CHOCTb * OBLUANRIACHOCT « OPCA OPASNOST * GENERELL FARE + SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE « ple jha
OCK + RISQUE : CHOC ELECTRIQUE + PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA + PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO + KINAYNOZ
FOR ELEKTRISK ST@D + GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK + FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
S + NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
OMACHOCTb 3MNEKTPUYECKOIO MOPAXEHWSA « ONTACHOCT OT EJIEKTPUYECKM YIAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRI ARA + PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI * i S Gro kb
PERICOLO FUMI DI SALDATURA * DAN ELDING FUMES * RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE + PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA + KINAYNOX
é ANAOYMIAZEQN ZYTKOAAHEHE + GEFAHRI DURCH SCHWEISSRAUCH + RISIKO FOR SVEJSEDAMPE « GEVAAR VOOR LASDAMPEN + FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECi SVAROVACICH VYPARU -
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « OMACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « OMACHOCT OT U3MAPEHUSA MPY 3ABAPABAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI + sk
Alalll las
PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE + DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS + PERIGO DE
& RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING « GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS *
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO + NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + ONMACHOCTb Y/IETPA®VOSNIETOBOIO U3NYYEHWSA « ONMACHOCT OT Y/ITPABUOSETOBA PAOVALISA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING + NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI ¢ awiis (358 glad] sha
'ﬂ PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES * RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS

INCANDESCENTES + KINAYNOS KAYTQON STAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRANDENDE ST/ANK + GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA + POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECi PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY « OMACHOCTb PACKAJIEHHbIX BPbI3T *
OMACHOCT OT M3rAPSLLM MPBCKN « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE
PROVOACA ARSURI + ALEV SIGRAMA TEHLIKESI + gile 335 ylas
PERICOLO D'INCENDIO * DANGER OF FIRE * RISQUE D'INCENDIE * PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAZ « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
& + BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU » NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOMXAP « OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU * YANGIN TEHLIKES] » Jui) sha
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PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION + RISQUE D’EXPLOSION + PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO * KINAYNOZ EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR *
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR * EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA +PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS + SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU + NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCIMIO3MS « OPASNOST OD EKSPLOZIJE + FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE + PATLAMA TEHLIKES] « NEVARNOST EKSPLOZIJE + Jad) jha
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI + DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS « RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES « PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS + KINAYNOZ SYNOAIWHE XEPION STA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER + RISIKO FOR KNUSNING AF HZENDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE « RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH « FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « OTTACHOCTb PA3[ABIVBAHWUSA PYK LUECTEPHAMM * (el ¢ ) Gaas shas
PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION  RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES + PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN -« RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE MOHWN3MPYIOLLETO OBJTYYEHWSA « ONACHOCT OT JEMOHM3ALIMS « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING + NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * IYONLASMAMA TEHLIKES] + (oosbliia s S glad] 5l
PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO + DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD * RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO « KINAYNOSZ AYNATOY MAINHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY « ONMACHOCTb MHTEHCMBHOIO MAMHUTHOIO MOSIA « OMACHOCT OT CUMHO MATHATHO BB3LENCTBWE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT » NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC * SERT MANYETIZM TEHLIKESI » S dlisdll Jlae jlad
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR *
RISIKO FOR FORBR/ANDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS -+
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « ONACHOCTb OXKOIA « ONACHOCT OT U3MAPSAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * G5~ Jba
OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOI
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO + OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS « OPATE JIROZ TATEYTIKO EZOMAIZMO ANA
ATEMWEGE + DER SKAL B/ERES ANDEDRATSV/ARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGS) A AYTA
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS + DEVEKITE APSAUGIN| KVEPAVIMO APARATA
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACIi SYSTEM « A LEGZOSZ
NYTEN « TPABBA [IA CE HOCAT 3AWNTHN ANXATENHN AMAPATM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPRE
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIE] IDIR * i) Sleall dlas ol 531
OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: TILISER L MASQUE DE PRATECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION + OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE NMPOSTATEYTIKES MAZKES « SCHUTZMASKENPFLIC SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT + SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA ITSEMASKE * JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE « OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE SITE NOSIT OCH = MAGKY + A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MCMOMb30BATb SALMTHYIO MACKY « TPABEBA [JA CE HOCAT SALLMTHI MA( E KORISTITI Z ASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE + KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR * s ¢ alaaid o)
OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGA TTRE DES G, CTION + OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO +« ®OPATE MPOSZTATEYTIKA TANTIA « SCHUTZ UTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/AERES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKDDSHANDSKAR SKAQBAR KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID «
3

MARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
ROG ODDECHOWYCH « MUSITE

JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALO. REKAWIC OCHRON SITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE + A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO + OBA3AHHOCTb WCMOJB30BATL SALUMTHBIE MEPYATKY « CE HOCAT 3AQM BKABMLM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE *
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURT, NUSI DE PROTECTIE * KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR « &) 2 3l alaid of 53

OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN + O \TION: SE PRO X + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS -

OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOXTATEYTIKATYAAIA « SCHU IL| FLICHT « DER S /ERES SIKKERHEDSBRILLER « GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA «» TULEB TSEPRILLE - JA N IZSARGBRILLES * DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS + OBOWIAZEK
E

OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE + MUSITE NOSIT O NE OKULIARE - A EDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3ALMLLATL MTA3A « TPABEBA A
CE HOCAT 3ALMTHN OYNNA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCAL RILLER MA BRU VEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * & 522l e o 50

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTH E WORN -« Ol PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR
ROPA PROTECTIVA + OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECCA Ol MPOZTATEYTI I2MO - SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDST@J

GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT » SKYDDSKLADER S| ULEB KANDA KAITSERIIETUST + JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS -
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS » OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY

BA| KAYTA SUOJAV,
ONNEJ * JE NUTNE y RANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « AVEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO « OBA3AHHOCTb HOCUTb SALLMTHY » TPABBA A Cl CW 3ALLMTHO OBJIEKNO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES * OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE * TREBUIE PERT, RACAMINTE CTIE » KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR * &l 5 a3t lasiad o 5l

VIETATO LACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER - RY MITTED TO P| S FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: L'ACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER « PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADOR E MARC, OS - PROIBI SSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EIZOAOX ZE ATOMA ME

BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHE| T DER ZUGANG UNTERS, . ANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER * TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR B E AV PACEMAK] IELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE » SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR « AIZLIEGTS IEIE 1L IEM AR RO IOSTIMULATORU + DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI
* ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATO! . RCA « VSTUP ZAl AN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM + VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM + PACEMAKERT HASZNA TILOS A BELEPE 3Al AETCA JOCTYN NtogAam, UMEKOLWLKMM CTUMYNATOP CEPOEYHOIO PUTMA « HE E PABPELLEHO
BIMMU3AHETO HA NNLA C MEVCMEVKBPU. « UL ANJEN OSOB NOSE PACEMAKER + ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE « DOSTOP OSEBAM
S SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOL UL INTERZIS P O, LOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC « PACEMAKER TAKILI KiSiLERiN GIRMESINE iZiN VERILMEZ

¢ ) iy o g ey o) A B

(IT) Smaltimento apparecchiatur:
L'utilizzatore ha I'obbligo di di

bolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
tura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
¥Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When the
end-user wishes to discard fl , it must nofNge disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities.
(FR) Elimination des app,

L'utilisateur a I'obligatjon @e lage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés.
Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la
iduo solido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados. (PT)
as. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utilizador possui
como residuo solido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE)
Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender
nnten) Hausmuill zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse
af elektriske og elektroniske app ette symbol angiver saerskilt indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe
dette apparat som fast blandet hushol gsaffald (ikke-adskilt), men i stedet henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische
en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske
og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som
vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente oppsamlingsstasjoner. (FI) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttaja ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintedn kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerayspisteeseen. (ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Simbol tahistab elekiriliste aparaatide ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumise kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui
segajaadet.. (LV) Elektrisko un elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savaks$anu — . Lietotajam
ir pienakums nenodot $o aparatdru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savak$anas centra.
(LT) Elektrinés ir elektroninés aparatdros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatdros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparattros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznos¢ dokonywania selektywnej zbidrki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrdci¢ sie
do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni.

Entsorgung elektrischer und elektronisc
hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als
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Symbol oznacuje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény),
ale musi se obratit na autorizovana sbérna stfediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készulékek artalmatlanitasa. Az elektromos és elektronikus
készllékek szelektiv dsszegylijtését jelzd szimbolum. A felhasznald kételessége, hogy ne ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu
varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gyUijtékézpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje
triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad, ale musi sa obratit' na autorizované
zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektricnih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje elektricnih i elektronic¢kih uredaja. Osoba koja
upotrebljava uredaj ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjesSoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti oviastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL)
QOdstranjevanije elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje lo€eno odstranjevanje elektri¢nih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolZzan upoStevati
prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loCevanja) ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblas€ene zbirne centre za
posebne odpadke. (EL) ATToppiypn NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY. ZUPBOAO TTOU QVAPEPETAl OTN XWPIOTA ATTOPPIYN NAEKTPIKWY Kal NAEKTPOVIKWV
ouokeuwv. O XprioTng €xel TNV UTTOXPEWGT VA PNV OTTOPPITITEl QUTH) T CUOKEUR Padi pE TO PEIKTA OOTIKG OoTePEd ammopAnTa (adlagopotrointa), aAAG va
OTPAPE TTPOG TA EYKEKPIPEVA KEVTPO GUAOYNG. (RU) YTunusaumsa anekTpuyeckoro 1 anekTpoHHoro obopyaoBaHns CYMBON MpeanvchiBaeT pasnerbHbINn
cOOp aNEeKTPUYECKOro 1 3reKTPOHHOrO 0bopyaoBaHus. Monb3oBaTtens 06513aH caaBaThb AaHHbIA NPUOOP Ha YTUNU3aLMIO B creuparnbHble YNoNHOMOYEHHbIe
LieHTpbl c6opa OTXOA0B M He YTUIMU3MPOBATL €ro B Ka4eCTBE CMELLIaHHbIX ObITOBbIX 0TX0A0B. (BG) N3XBbprisiHe Ha enekTpuyeckuTe U enekTPOHHUTE ypeam
CuMBO, KOWTO MOCOYBA PasferniHoTo CbbupaHe Ha enekTpudeckuTe 1 enekTpoHHUTE ypeau. MNoTpebuTensaT e AnbxeH Aa He M3XBbpIsA TO3W ypen KaTo
CcMeceH (HeamdepeHLumMpaH) TBbpA, AOMALLEH, a ia ce 00bpHe KbM OTOpUsnpaHnTe LieHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice
. Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid
urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin
ayristirilarak atilmalarini gésteren sembol. Kullanici, bu cihazi, karigik (ayristinimamig) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile

temas etme yukimlUliglne sahiptir.

IT

Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.
Gli impianti per saldatura a resistenza, in seguito chiamati “saldatrice”, sono previsti per
uso industriale e professionale.
Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

ueste istruzioni sono relative alla_macchina cosi come consegnata: se non sono
rispettate o se si utilizzano accessori_od utensili non previsti da_gueste istruzioni
I'utilizzatore deve esequire a proprio carico un’analisi del rischio.

Vanno prese adeguate mi

esempio, deve Hsere
ori di protesi me: '&

disfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
riale ed uso professionale. Non ¢ assicurata la rispondenza
izione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

o consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sulluso sicuro della puntatrice e

informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura a resistenza, alle rela
misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

A NY

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice rotetta dai
dispositivi di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia géllggata@il'impianto

Avvertenze di sicurezza

ga il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.
aldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il piu lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
cino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 7 Da = cm 50; Db
cm.20

di terra.
W Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in
B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione,
spenta.

il lavoro.
B to tensione elettrica con la pelle nuda o con indume]
stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da e
collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti

ati. Isola elettricamel e
arti metallichegaccassibilf,
allo scopo e ta| isglanti
asciutti, non inflammabili.
B Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e atgy Non esporre ice alla
pioggia ed al sole battente.
B Utilizza la saldatrice solo se tutti i pangelli ermi sono aIN e montati

correttamente.
B Non utilizzare la saldatrice se & caduta

sicura. Falla controllare da una pm

B Elimina i fumi di saldatu
fumi. E’ necessario utilizzare un occio sistematico
ai fumi di saldatura in funzione della loro col i

dell'esposizione stessa. A Avvertenze supplementari
B Non saldare materiali puliti con solventi cloru unque vicino a tali sostanze. — ° Lo PP . L . .
B E’ pericolosa I'utilizzazione della puntatrice per qualsiasi lavorazione diversa da quella

A @ A prevista (saldatura a resistenza a punti).
& f i n "

Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura. La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attraversarla. saldatura di colpirlo.
B |ndossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.
dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla ™ Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.
W Alcune parti della puntatrice (elettrodi - bracci e aree adiacenti) possono raggiungere
temperature superiori a 65°C: € necessario indossare indumenti protettivi adeguati.
W La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

Apparecchiatura di Classe A

Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica
a bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

| ° |
§ Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento,
in presenza di materiali inflammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devilavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

tata urtata pel

é pot@bbe non essere
a o qualific

rale o con un aspiratore di
Valkitare i limiti all'esposizione
Spe, concentrazione e durata

PO

Rischio residuo di schiacciamento degli arti superiori
La modalita di funzionamento della puntatrice e la variabilita di forma e dimensioni del
pezzo in lavorazione impediscono la realizzazione di una protezione integrata contro il
pericolo di schiacciamento degli arti superiori: dita, mano, avambraccio.
Il rischio dev’essere ridotto adottando le opportune misure preventive:

/AN AN

B Le scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.
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» Loperatore dev’essere esperto o istruito sul procedimento di saldatura a resistenza con
questa tipologia di apparecchiature.

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

» In tuttii casi ove la conformazione del pezzo lo renda possibile regolare la distanza degli



elettrodi in modo che non vengano superati 6 mm di corsa. Fig.6.3

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

» La zona di lavoro dev'essere interdetta alle persone estranee.

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

» L'operatore deve utilizzare
sempre con entrambe le mani

Descrizione della saldatrice
Impianto mobile per saldatura a resistenza (puntatrice) con controllo digitale a
microprocessore. Permette I'esecuzione di numerose lavorazioni a caldo e di lavorazione
a punti sulle lamiere, specificatamente nelle autocarrozzerie e settori con lavorazioni
analoghe.
Le principali caratteristiche sono:
- scelta automatica dei parametri di saldatura
- scelta della corrente di puntatura ottimale
- limitazione della sovracorrente di linea all'inserzione

la puntatrice
poste sulle maniglie.

impugnandola
Fig.6.2

Organi principali Fig.1

1) Selettore utensile STUDDER / PUNTATRICE
2) Selettore di funzione SINERGICA / MANUALE
3) (SYNERGIC): tasto inattivo

(MANUAL): Incremento/decremento potenza

4) (SYNERGIC): selezione programma
(MANUAL): Incremento / decremento tempo

3,1) (SYNERGIC): Numero programma selezionato
(MANUAL): Segnalazione di potenza
4,1) (SYNERGIC): Numero programma selezionato
(MANUAL): Segnalazione di tempo
5) Segnalazione protezione termica intervenuta (si ripristina automaticamente)

Dati tecnici

La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.

A) Nome ed indirizzo del costruttore

E) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura

B) Simbolo della corrente erogata: tensione alternata / frequenza
U20 Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12cc (min imp) Corrente che la saldatrice eroga (impedenza minima)
12cc (max imp) Corrente che la saldatrice eroga (impedenza massima)
12p  Corrente che la saldatrice eroga (servizio saldatura 100%)

Il servizio di saldatura alla massima potenza € circa: 1%
C) Tipo d’alimentazione necessaria: 17 tensione alternata monofase; frequen

UIN Tensione alimentazione.

Sp Potenza d’installazione (servizio saldatura 100%).
S50 Potenza d'installazione (servizio saldatura 50%).

e Distanza fra i bracci

L Lunghezza bracci

Fmax Massima forza agli elettrodi (bracci corti / bracci lugghi
Fmin Minima forza agli elettrodi

P1 Aria compressa: massima pressione

Aria compressa: massima forza agli elettrodi
Mass Peso.

D) N° Matricola

L) Simboli di sicurezza: Le:

VAV

tutti i passi della messa in funzione.
B Assicurati che la presa d’alimen
dispositivi di sicurezza (fusibjli,od ifite]

di terra.
B ["apparecchio deve ess| legato esclusivamente ad@un sistema di alimentazione
con il conduttore del “n ato a terra.
Assemblaggio ed allacciamento
8

» Assembla le parti staccate contenute nell'im

> Verifica che la linea elettrica eroghi la tengi
della saldatrice e che sia dotata di un fusibile
nominale erogata.

Sistemi TN Fig.3

» Proteggere con interruttori magnetotermici (curva D)
da: 50A per 1Ph220/230Volt.oppure 32A per 1Ph380/400).
Il tempo di intervento in caso di guasto deve essere non superiore a 0.4sec (per reti aventi
una tensione nominale verso terra di 230V) e va valutato al momento dell'installazione:
se, in conseguenza delle condizioni di installazione, la corrente di guasto diventa troppo
bassa per un tempestivo intervento dell’interruttore automatico, pud essere necessario
aggiungere un interruttore differenziale (non su sistemi TN-C).

Sistemi TT Fig.3

» In accordo con la norma IEC 60364-4-41 € necessario proteggere l'installazione con
un dispositivo (interruttore) differenziale di sensibilita dipendente dalla resistenza di
terra dell'installazione, e conforme alla norma IEC 60364-4-41, che prevede tempi di
intervento minori di 1sec.

» La resistenza di terra dell'installazione deve essere valutata per la scelta della

persone eleificate.

alimentazione durante

ice sia protetta dai
llegata allimpianto

lafrequenza corrispondenti a quella
to adeguato alla massima corrente
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sensibilita dell'interruttore differenziale; la massima resistenza del circuito di
protezione della saldatrice e: 0,14 Ohm).

@ Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

@ Al fine di soddisfare i requisiti della norma EN61000-3-11 (Fliker) si consiglia il
collegamento della saldatrice a punti di interfaccia della rete di alimentazione che
erogano una corrente di servizio >/= 100A per fase.

@ E’responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore, verificare che possa essere
connessa; (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).
» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+T per 1Ph) di portata adeguata Fig.3.

Procedimento di saldatura
Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la saldatrice e
procedi nelle regolazioni Fig.1.
Studder: tecnica di utilizzo

» Collegare saldamente la sbarra di rame ad una parte del particolare in riparazione,
tramite viti o morsetti adeguati oppure saldando al zo una rondella ed usando il
bloccamorsetto come nella Fig.4.

rifi@are che le superfici interne dei pezzi combacino il pit possibile.

amento della puntatrice

Collegare il tubo dell’aria compressa e regolare la pressione a 5-7 BAR (per puntatrice
eumatica) Fig.5

untatura punto singolo continuo “Prg 2 > 15”
Selezionare I'utensile PUNTATRICE (1)
» Selezionare SYNERGIC (2)

» Selezionare i programmi Puntatura punto singolo continuo / spessore da puntare (4)

Puntatura punto singolo pulsato (per lamiere ad alto limite di nervamento o
zincate) “Prg 16 > 31”

» Selezionare I'utensile PUNTATRICE (1)

» Selezionare SYNERGIC (2)

» Selezionare i programmi Puntatura punto singolo pulsato / spessore da puntare (4)

@ COMPENSAZIONE AUTOMATICA: Qualora il contatto di massa non fosse sufficiente

il timer non esegue il punto, quindi occorre portare a nudo la lamiera su cui saldare
il particolare .

Test bracci

» Selezionare I'utensile PUNTATRICE (1)
» Selezionare SYNERGIC (2)
» Selezionare il programma “PRG 1” (4)

Modifica dei programmi predefiniti

Qualora occorresse modificare i valori di tempo e corrente predefiniti nei vari programmi

occorre:

» Selezionare SYNERGIC (2)

» selezionare il programma che si desidera modificare (4)

» Selezionare MANUAL (2).

» modificare il valore di tempo o di corrente desiderato leggendo il valore sul display ed
utilizzando i pulsanti (3, 4). Terminata la modifica si pud immediatamente utilizzare la
macchina con i nuovi valori.

® Dovendo modificare i valori iniziare sempre variando POWER e quindi eventualmente
TIME
Spia di segnalazione protezione termica (5)

Il generatore e limpugnatura Studder sono dotati di protezione termica, a ripristino
automatico l'intervento € segnalato da led.



Manutenzione

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

STUDDER

Torcia = controllare che il cavo non abbia tagli o abrasioni tali da aver scoperto i
conduttori interni.

Massa = controllare I'efficienza delle connessioni e del morsetto.

PUNTATRICI

Cavi = controllare che il cavo non abbia tagli o abrasioni tali da aver scoperto i conduttori
interni.

Tubi = controllare che non vi siano perdite di aria compressa in modo che non vi siano
perdite di pressione mentre si sta puntando.

Elettrodi = adeguamento / ripristino del diametro e del profilo della punta dell’elettrodo.
Controllo dell’allineamento degli elettrodi.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso.

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o
dei prodotti appropriati). « Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano l'isolante danneggiato.

Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

Resistance welding equipment, hereafter referred to as “welding machine”, is used for
industrial and professional applications.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only b

ualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.
These instructions refer to the machine as delivered. In case instructions are not strictl
followed or not recommended accessories and/or tools are used, the user shall

A\

B The safeguards and moveable parts of the spot-welder casing should all be in position
before connection to the power supply.

B All manual operations on moveable accessible parts of the spot welder, for example:-
Electrode replacement or maintenance, - Adjusting the position of the arms or electrodes
SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE SPOT-WELDER SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electr:
B Do not place your body between the welding cables

the same side of your body.

ik as far as iblewf@m the welding circuit. Do not work
ed or leanifig on iMMinimum distance: Fig. 7 Da = cm 50;

netic fields (EMF):
Iding cables should be on

be used in professional and industrial
If this equipment is used ig¥dome environments and those directly connected to a
voltage power sup| e which supplies buildings used for domestic purposes,
i be difficult to engur lance to electromagnetic compatibility as the result of
S

d or radiated diSpurbafces.

responsible for assessing the risks and consequences of such acts.

to the emergency procedures.

Safety warnings

B Make sure that the power socket to which the welding machi
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) an

B Make sure that the plug and power cable are in good ¢

W Before plugging into the power socket, make sure that the wel

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the
you have finished working.

B Do not touch any electrified parts with bare skin or we
electrode, the piece to be welded and any grounde:
footwear and clothing designed for this purpose and

B Use the welding machine in a dry, ventilated sp, ?

to rain or direct sunshine.
IS are in place le] correctly.
ped or struck, as I not be safe.

4
ve ion or using a smoke
the limits of exposure to
and the length of exposure.
Nee solvents or that have been

B Use the welding machine only if all panels an
B Do not use the welding machine if it has
Have it checked by a qualified perso

A0

W Eliminate any welding fu
exhauster. A systemati
welding fumes, depending on thel

B Do not weld materials that have been cleaned
near such substances.

MALOOS

B Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Some parts of the spot-welder (electrodes arms and nearby areas) may reach
temperatures of over 65°C: suitable protective clothing must be worn.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.

ran

throu opriate natu
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The operator must be sufficiently informed on the safe use of the spot welder an {l
risks linked to the resistance welding procedures, to the related protection measures

presence o able or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluate! itions beforehand. Make sure that trained people are present who
in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
jOfthe IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

d to work in a position raised above ground level, always use a safety

WeldingNions of risk
If welding n@ one in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the

dditional warnings

is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for which it is

signed (spot resistance welding).

lace the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Risk of upper limbs being crushed

Both the operating method for the spot-welder and the variability in shape and size of

the piece being welded make it impossible to provide integrated protection against the

danger of the upper limbs being crushed: fingers, hands, forearm.

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

» Whenever the shape of the piece allows it, adjust the electrode distance so that the
stroke does not exceed 6 mm Fig.6.3

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

» Unauthorised persons should not be allowed in the working area.

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

» The operator must use the pneumatic spot gun always holding it with both hands placed
on the handles. Fig.6.2

Description of the welding machine

Movable resistance welding system (spot-welder) with digital microprocessor control.

It allows numerous types of hot working and spot-welding on sheet metal and is made
specifically for the vehicle bodyshop and sectors with similar types of working.

Its main features are:

- automatic selection of welding parameters,

- selection of optimal welding current

- limitation of main supply inrush current at starting

Main parts Fig.1
1) Tool-function selector: STUDDER / PNEUMATIC SPOT GUN
2) Selector for SYNERGIC / MANUAL setting



3) (SYNERGIC): inactive push-button
(MANUAL): Power increasing / decreasing values

4) (SYNERGIC): Program selection
(MANUAL): Timer increasing / decreasing values

3,1) (SYNERGIC): Program selected
(MANUAL): Power display

4,1) (SYNERGIC): Program selected
(MANUAL): Timer display

5) Heat cut-out signal (resets automatically)

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address
E) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
B) Symbol of delivered current: alternate / frequency
U20 Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).
12cc (min imp) Current delivered by the welding machine. (minimum impedance)
12cc (max imp) Current delivered by the welding machine. (maximum impedance)
12p  Current delivered by the welding machine. (duty cycle 100%)
Duty cycle at maximum power is approx 1%
C) Input power required: 17 alternate single phase voltage, frequency

U1IN Input voltage.

Sp Installation power (duty cycle 100%).
S50 Installation power (duty cycle 50%).
e Distance between the arms

L Arms length

Maximum force to the electrodes: (short arms / long arms)

Miniumum force to the electrodes.

P1 Compressed air: maximum pressure

Compressed air: force: maximum force to the electrodes
Mass Weight

D) Serial number

L) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

Starting up
A\ /N

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the powe
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is pr
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘n

Assembly and electrical connections
» Assembly the detached parts found in the packaging Fig.8.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency c onding to
the welding machine and that it is fitted with a delayed fuse sui thg/ maximum
delivered rated current

TN systems Fig.3

» Protect by means of automatic circuit
rated: 50A for 1Ph220/230 or 32
The disconnection time in case of fault must not be higherth%.
having a nominal voltage to earth of 230V) and sho,
if, due to installation conditions, the fault current b€
the circuit breaker, the use of an additional RCD
necessary (not on TN-C systems).

TT systems Fig.3

» According to IEC 60364-4-41 the inst
sensitivity depends upon the earth
60364-4-41 also requires that the RC

geevaluated at the :

oo low to prop€rl ate

idGallCurrent device: egbme

st be protectNRCD which

resistance of each insfallation, IEC
séc

er supply network, either
the installer or the user is responsible for che: his can be done (consult the

distribution system operator if required).

@ In order to comply with the requirements
advisable to connect the welder to the s
current capacity of >/= 100A per phase.

in EN61000-3-11 (Flicker), it is
ins interface points with a service

@ Either the installer or the user is responsible for checking that the welder can be properly
connected; (consult the electrical grid operator if required).
» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+T for
1Ph) of suitable capacity to the power cable Fig.3.

Welding process
Once you have put the welding machine into operation, switch it on and carry out the
adjustments following the order shown in the description of the controls FIG.1
Studder: tecnique for use

» Firmly connect the copper bar to a part of the element being repaired, screwing or
clamping it on or welding a washer to the piece and using the terminal clamp as in
the fig. 4.

@ For repairing doors or cases, it is necessary to connect the copper bar to the part, to
prevent current from passing through the hinges.
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» Position (1) on STUDDER
» Position (2) on SYNERGIC
» Select the program of the preferred tool for studder (4) and fix it on the gun.

Spot welding and washer, nail, rivet traction Prg 32 > Prg 36
Spot welding Prg 37

@ Do not use this system on carrying structures of the body.

Sheet heating and overturning Prg 38
Patching Prg 39

@ In this function the pause time is fixed (approx. 0.5 sec.)

(D Please keep non-operating studder away from the working area to avoid any accidental
contact.

Spot welder

For successful work results the following regulations must be observed: Fig.6.1, 6.2,
6,3

B Accurately clean the parts to be welded, eliminating paint, rust, etc.

B Prepare the tips correctly

B Check tip alignment

B Select the arm and the electrode best suited to the
B Check that the inside surfaces of the parts match

Spot-welder
» Connect compre:
spot welder) Fig.

» Position (1
» Position

spot-welder arms

WELDER
o ERGIC
sgram “PRG 1” (4)

reset programs

ME and POWER values, you should:
ition (2) on SYNERGIC
t the program to be revised (4).
Position (2) on MANUAL
vise preferred time or power values by reading the value on display and pushing
ttons (3, 4). Once revision is over, the equipment with the new setting can operate
immediately.

» Position (1
» Position

(D Attention: Should you need to revise the values, please take care to start always
revising POWER first and then eventually TIME.

Thermal cutout signal (5)

The warning light switched on means that the thermal protections of the welder or of the
studder torch are running.

Maintenance

VAVN

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

STUDDER

Torch = check that there are no cuts or abrasions in the cable that bare the internal
conductors.

Earth = check the efficiency of connections and terminal.

SPOT WELDERS

Cables = check that there are no cuts or abrasions in the cable that bare the internal
conductors.

Hoses = check that there are no compressed air leaks so that there is no loss of pressure
during spot-welding.

Electrodes = adjustment/reset of electrode tip diameter and profile. Electrode alignment
checks

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

* Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.



FR

Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.

Les appareils de soudage par resistance, ci-dessous appelés “soudeuse”, ont été congus
pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

Ces instructions portent sur la machine telle qu’elle a été livrée. Si les instructions ne
sont pas respectées ou si on utilise des accessoires ou des outils imprévus, I'utilisateur
doit mener a ses propres frais une analyse du risque.

ualifiées,

L'opérateur doit avoir une bonne connaissance des pratiques de sécurité d’utilisation de
la pointeuse et avoir été informé préalablement sur les risques reliés aux processus de
soudage par résistance, sur les mesures de protection correspondantes ainsi que sur
les procédures d’urgence.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que 'opération
est terminée.

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

B Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse apres I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pou
ne plus étre fiable. La faire contrdler par une personne experte ou qualifiée.

A0)

B Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation naturelle ap
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déte
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur compositio

et durée d’exposition).
B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvantga b@s lore ou de
substances analogues.

MAAL/POOD

W Utiliser le masque de soudage avec un verre de protectight adapté au s e. L
remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations pgugraf€nt le traverser. >

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininfla pour protéger e
rayons produits par I'arc de soudage et des étinci pas porter d nts >
graisseux : une étincelle pourrait leur faire pren ser des écrap tion >
pour protéger les personnes a proximité. >

B Certaines parties de la pointeuse (électroges et surfac 0 peuvent
atteindre des températures supérieures a : le port de vét protection >
adaptés est obligatoire.

W Travailler le métal provoque des étincélies et éclats. PoneEes lunettes de sécurité
comprenant des protections Iatérala‘

es incendies.
u des matériaux/vapeurs

B Les étincelles créées lor,

B Ne pas souder/couper dans de
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteille!
experte ou qualifiée n’a pas préalablement ¢
les a pas correctement préparés.

B Les protections et les parties mobiles de I'enveloppe de la pointeuse doivent étre en
position avant de la brancher sur I'alimentation secteur.

B Toute intervention manuelle sur des parties mobiles accessibles de la pointeuse, par
exemple :

B |e changement ou la maintenance des électrodes ; le réglage de la position des bras
ou des électrodes DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LA POINTEUSE ETEINTE ET
DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le

udage peuvent provegui
es ou se trouven

ésefvoirs ou tuyaux si une personne
U'ils peuvent étre travaillés et ne
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médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation

exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond

pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans

un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

W Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme coté du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

B Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

B Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas
travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé
a la soudeuse. Distance minimum: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour l'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a us omestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilj agnétique, a cause des
perturbations conduitegou irradiées.

I'exposition aux champs

Avertissemerfts émentaires
t dangereux d'utili & use pour tout autre fagonnage que celui prévu (soudage

late et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
€e de facon a ce qu'il soit possible de la contréler, mais que
ge ne puissent pas I'atteindre.

oldeuse. Aucun systéme de levage n’est prévu.

les dont l'isolation est endommagée ou les connexions desserrées.

Ne pas so
B Ne pas utilisger

gsiduel de pincement des membres supérieurs
nement de la pointeuse ainsi que la variabilité de forme et de taille

ateur doit étre expérimenté ou avoir été formé préalablement sur la procédure de
udage par résistance avec ce type d’appareils.

ur chaque type de travail a effectuer, une évaluation du risque doit étre établie; il est
écessaire de préparer les équipements et les caches aptes a soutenir et a guider la
piéce a fagonner (sauf en cas d'utilisation d’une pointeuse portable).

Si la conformation de la piéce le rend possible, régler la distance des électrodes de
sorte a ne pas dépasser 6 mm de course. Fig.6.3

Empécher a plusieurs personnes de travailler simultanément avec la méme pointeuse.
La zone de travail doit étre interdite aux personnes externes.

Ne jamais laisser la pointeuse sans surveillance : si c’est le cas, débrancher le cordon
du réseau d’alimentation.

L'opérateur doit utiliser la pointeuse en la tenant toujours avec les deux mains sur les
poignées. Fig.6.2.

Description de la soudeuse

Installation mobile pour soudage par résistance (pointeuse) avec contréle numérique
par microprocesseur. Permet I'exécution de nombreux fagonnages a chaud ainsi que le
fagonnage par points sur téles, notamment chez les réparateurs automobiles et dans des
secteurs utilisant les mémes types de fagconnage.

Les caractéristiques principales sont :

- la sélection automatique des parametres de soudage

- le choix du courant de pointage optimal

- la limitation de la surintensité de ligne a l'insertion

Principaux organes Fig.1.

1) Sélecteur de outil STUDDER / PINCE A SOUDER PNEUMATIQUE
2) Sélecteur de fonction SINERGIQUE / MANUELLE
3) (SYNERGIQUE): bouton-poussoir inactif
(MANUELLE): Augmentation / diminution puissance
4) (SYNERGIQUE): Sélecteur du programme

(MANUELLE): Augmentation / diminution temps

3,1) (SYNERGIQUE): Signalation du programme sur 'écran
(MANUELLE): Signalation du temps sur I'écran
41) (SYNERGIQUE): Signalation du programme sur 'écran
(MANUELLE): Signalation du temps sur I'écran
L) Signalisation protection thermique intervenue (le rétablissement est automatique)



Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en
question.
A) Nom et adresse du constructeur
E) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage
B) Symbole du courant fourni: alternatif / fréquence
U20 Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).
12cc (min imp) Courant que la soudeuse fournit. (impédance minimum)
12cc (max imp) Courant que la soudeuse fournit. (impédance maximale)
12p  Courant que la soudeuse fournit (facteur de marche 100%)
Le service de soudage a la puissance maximale est d’environ : 1 %

C) Type d’alimentation nécessaire: 1" tension alternative monophasée ; fréquence

U1N ension d’alimentation.

Sp Puissance d’installation (facteur de marche 100%).

S50 Puissance d'installation (facteur de marche 50%).

e Espace entre les bras

L Gamme de bras

Fmax Force maximum sur les électrodes (bras court / bras long)
Fmin Force minimum sur les électrodes

P1 Air comprimé: pression maximale

P2 Air comprimé: force maximum sur les électrodes

Mass Poids
D) Numeéro de série
L) Symboles de sécurité: Se référer aux Avertissements de sécurité

VAV

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a
la terre a été effectuée.

B |’appareil doit étre raccordé exclusivement a un systeme d’alimentation avec
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

Mise en service

Pointage et rondelles, clous et rivets Prg 32 > Prg 36
Pointage sur un seul c6té Prg 37

@ Ne pas adopter ce systeme sur les structures porteuses de la carrosserie.

Chauffage et refoulage téles Prg 38
Rapiécage Prg 39

(D Dans cette fonction, le temps de pause est fixe (0,5 sec. environ)

@ Ranger le pistolet qui n’est pas utilisé de maniére a ce qu'il soit isolé du circuit de
pointage

Pince a souder pneumatique

Pour obtenir des résultats satisfaisants, il est indispensable de respecter les instructions

suivantes: Fig.6.1, 6.2, 6,3

B nettoyer soigneusement les piéces devant étre pointées, en éliminant tout résidu de
vernis, rouille, etc.

B préparer les pointes de fagon appropriée

m vérifier 'alignement des pointes

B choisir le bras et I'électrode appropriés en fonction de la piéce devant étre pointée

| veiller a ce que les surfaces internes des piéces coincident le plus possible

Connexion de la machine a souder par poidts

» Connecter le tuyau
machines a soude

I'air comprimé, puis régle
ints pneumatiques) F

sion sur 5-7 BARS ( pour les

Pointage simple poi
» Selectionner Jouti

ple fbint en continu / épaisseur devant étre

‘Qrg 16 > 31” (pour toles a haute limite

er SYNERGIC
> Selectionner le proggal
Bire pointée (4)

(
ointage simple point par pulsations / épaisseur devant

TIQUE:S:i le contact de masse devait se révéler insuffisant,

le PENSATION m«
temporisgte ettra pas d’effectuer le point; il faudra donc mettre a nu la
téle sur laqu n souhaite souder la piéce.

Montage et raccordement électrique
> Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig.8. ests po age des bras de la machine a souder par
> Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspgad points
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté n
nominal maximum fournit. > Selecli outil PINCE A SOUDER (1)
» Selec ERGIC (2)

Systémes TN Fig.3
» Protéger avec un interrupteur magnétothermique (courbe D) de : 50 A p limentation
1 Ph 220 /230 V. ou 32 A pour alimentation 1 Ph 380 / 400

» En cas de panne, le temps d’intervention ne doit pas dépasse,
ayant une tension nominale de terre de 230 V) et doit étr
si, suite aux conditions d’installation, le courant de dé
du déclenchement de l'interrupteur automatique, il peut
interrupteur différentiel (pas sur les systémes TN-C).

Systémes TT Fig.3

» Conformément a la norme IEC 60364-4-41, l'instaliat
dispositif (interrupteur) différentiel dont la sensibili
de terre de l'installation, conforme a la norm:
d’interventions inférieurs a 1 s.

» Pour le choix de la sensibilité de linterru
I'installation doit étre évaluée ; la résis
soudeuse est de : 0,14 Ohm

es réseaux
l'installatio

@ Cet appareillage n’est pas conform
3-12. S'il est raccordé a un rése;
ou l'utilisateur a la respo
consulter le gestionnairy

® Afin de satisfaire aux
raccorder la soudeuse aux pointSid’interface d
le courant nominal >/= 100A par phase.

@ Il incombe a linstallateur ou a I'utilisateur
lieu (le cas échéant, consulter le gestiongai eau de distribution électrique).

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est p nie de la fiche, brancher une fiche
normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité appropriée Fig.3.

Procédé de soudage

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse et
effectuer les réglages en suivant I'ordre indiqué dans la description des commandes
Fig.1

Studder méthode d’emploi

» Connecter solidement la barre en cuivre a une partie de la piece devant étre réparée, au
moyen de vis ou étaux appropriés ou encore en soudant une rondelle sur la piéce et en
utilisant le dispositif de blocage de I'étau, comme indiqué dans la figure 4.

@ En cas de réparation de portes ou de capots, il faut connecter la barre en cuivre a la
piéce afin d’'empécher que le courant doive passer a travers les charniéres.

» Selectionner I'outil STUDDER (1)

» Selectionner SYNERGIC (2)

» Selectionner le programme / outil désiré pour la pistolet (4) et monter-le sur la pistolet.
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cation des programmes preetablis

is on aurait besoin de modifier les valeurs du temps et du courant préétablis dans
ents programmes, il faudra :
puyer sur la touche (2) SYNERGIQUE
» Sélectionner le programme que 'on veut modifier (4)
Appuyer sur la touche (2) MANUELLE
» Modifier la valeur du temps ou du couran t en lisant sur I'écrant et en utilisant les touches
(3, 4). Conclu le réglage on peut utiliser la machine tout de suite avec les nouvelles valeurs

di

@ Si I'on doit modifier des valeurs il faut toujours commencer par varier POWER et en
suite éventuellement TIME

Signalisation de déclenchement thermique (L)

Linstallation est équipée d’'une double protection thermique; la premiere se trouve a
l'intérieur du générateur et la deuxiéme a l'intérieur de la poignée.

VAVN

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
les opérations d’entretien.

STUDDER

Torche = veiller a ce que le cable ne présente aucune coupure ou abrasion susceptible
de découvrir les conducteurs internes.

Masse = contréler I'efficacité des connexions et de la borne.

PINCE A SOUDER

Cables = veiller a ce que le cable ne présente aucune coupure ou abrasion susceptible
de découvrir les conducteurs internes.

Tuyaux = veiller a ce que il n’y ait aucune fuite d’air comprimé, de fagon a éviter tout
risque de perte de pression lorsque I'on effectue le pointage.

Electrodes = ajustement / rétablissement du diamétre et du profil de la pointe de
I'électrode. Controle de I'alignement des électrodes.

Entretien

Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite.

» Controler lintérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé
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Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones de soldadura por resistencia, llamadas en adelante “soldadora”, estan
destinadas al uso industrial y profesional.
Asegurese de que la soldadora haya sido instalada
conforme a las leyes y normas contra accidentes.
Estas instrucciones corresponden a la maquina tal como es entregada. Si las
instrucciones no son respetadas o si se utilizan accesorios o herramientas no previstas,
el usuario debe realizar una evaluacion de riesgo por su cuenta.

reparada por personas calificadas,

El operador tiene que estar suficientemente informado sobre el uso seguro de la
grapadora y sobre los riesgos relacionados con los procedimientos por soldadura de
resistencia, las medidas de proteccion y los procedimientos de emergencia.

Advertencias de seguridad

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual se conecta la soldadora esté
protegida con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y
conectada a la instalacion de puesta a tierra.

B Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se encuentren en buenas
condiciones.

B Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacién asegurese de que la soldadora
esté apagada.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.

B No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin ninguna proteccién sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

B Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la
lluvia ni al sol.

B Utilice la soldadora solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instalad
correctamente y en su lugar.

B No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Ha

revisar por una persona experta o calificada.
';r de

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilacién natural o con

humo. Para evaluar los limites de exposicién al humo de soldadura eglhece: tener
en cuenta su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.
B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes ¢ 0s®, de todas

maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

AAAOO@O

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el so de soldadu
caso de que se encuentre averiada, sustitlyala pues las rad?on pueden
B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejg el de los rayos pro
‘@ grasientas, una chi
! su alrededor!

B Algunas partes de la grapadora (electrodos, brg cercanas) zar
temperaturas superiores a los 65°C: es nég rig) ponerse traj eccion
adecuados.

B La elaboracién del metal provoca chispas y irlas. Utilice ga& ridad con

protecciones laterales para los ojos.

/AN AN

B Las chispas de soldadura pugdefiic
B No suelde o corte en areas
B No suelde o corte recipi
experta o calificada ha
los haya preparado adecuadamen

B Las protecciones y las partes movibles de ra de la grapadora tienen que estar
en posicion antes de conectarla a la red de alimeRtacion.

B Cualquier intervencién manual en componentes mdviles accesibles de la grapadora
(por ejemplo: substitucion o manutencion de los electrodos; regulacion de la posicion de
brazos o de electrodos) SE TIENE QUE EFECTUAR CON LA GRAPADORAAPAGADA
Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito
de soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con
protesis médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicion humana a los

1

L 4

cendios.

vapores inflamables.
amenos que una persona
sobre estos elementos y
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campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Tomallas siguientes medidas para minimizar la exposicion alos campos electromagnéticos

(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

B Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.

B No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

B Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.

B No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

B Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A
Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacién publica
a baja tensién, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse
dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética,
debido a interferencias conducidas o irradiadas.

O
@ Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de ri
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de

Adopte los medioS s en el punto 5.10; A.7; A9 de la
caracteristicas técnica

das, utilice siempre plataformas de

an previsto sistemas de elevacion.

a posicion debe permitj
golpeen. L 2
levante la soldad
o'litilice cables con disla to deteriorado o con las conexiones sueltas.

Riengl de aplastamiento de miembros superiores
modalidad cioMamiento de la grapadora y la variabilidad de forma y dimension
de la pieza q A trabajando impiden la realizacién de una proteccién integrada
contra el pgligro lastamiento de miembros superiores: dedos, mano, antebrazo.
¢ er reducido tomando adecuadas medidas preventivas:
e que ser experto o instruido sobre el procedimiento de soldadura de
ste tipo de equipo.
g 8fectuar una evaluacion del riesgo en cada tipo de trabajo; es necesario
arar equipos y bujes aptos a sostener y guiar la pieza en trabajo (excepto la
cién de una grapadora movil).
o caso en los que la conformacion de la pieza lo permita, regular la distancia de
s electrodos de manera que no se superen lo 6 mm. Fig.6.3
pedir que varias personas trabajen al mismo tiempo con la misma grapadora.
a zona de trabajo tiene que estar prohibida a las personas ajenas.
No dejar la grapadora sin vigilancia: en este caso es obligatorio desconectarla de la
red de alimentacion.
» El operador tiene que utilizar la grapadora empufiadola con ambas manos puestas en
las manijas. Fig.6.2

Descripcion de la soldadora

Instalacién movil por soldadura de resistencia (grapadora) con control digital con
microprocesador. Permite la ejecucion de muchas producciones en caliente y de trabajar
por puntos en las planchas, sobre todo en las autocarrocerias y en los sectores con
producciones similares.

Las principales caracteristicas son:

- eleccion automatica de los parametros de soldadura;

- eleccion de la mejor corriente de soldadura a puntos;

- limitacién de sobreintensidad de linea a la insercion.

Piezas principales Fig.1

1) Selector STUDDER / SOLDADORA POR PUNTOS
2) Selector de funcion SINERGICA / MANUAL
3) (SINERGICA): pulsador inactivo
(MANUAL): aumento / disminucién potencia
4) (SINERGICA): seleccion programa
(MANUAL): aumento / disminucién tiempo
3,1) (SINERGICA): sefializacion programa usuario
(MANUAL): sefalizacion de potencia en el display
4,1) (SINERGICA): sefializaciéon programa usuario
(MANUAL): sefalizacién de tiempo en el display
5) Sefializacion proteccion térmica intervenida (se restablece automaticamente)

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccién del fabricante.
E) Norma europea de referencia para la fabricacién y la seguridad de las instalaciones
de soldadura
B) Simbolo de la corriente suministrada: alterna / frecuencia.
U20 Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).



12cc (min imp) Corriente distribuida por la soldadora (impedancia minima)

12cc (max imp) Corriente distribuida por la soldadora (impedancia maxima)

12p Corriente distribuida por la soldadora (servicio de soldadura 100%)
El servicio de soldadura a la maxima potencia es alrededor de: 1%

C) Tipo de alimentacion necesaria: 17 tensién alterna monofasica, frecuencia

U1TN Tensién de alimentacion

Sp Energia de la instalacion (servicio de soldadura 100%).
S50 Energia de la instalacion (servicio de soldadura 50%).

e Espacio entre los brazos

L Gama de brazos

Fmax Fuerza maxima a los electrodos (brazo corto / brazo largo)
Fmin Fuerza minima a los electrodos

P1 Aire comprimido: presiéon maxima

P2 Aire comprimido: fuerza maxima a los electrodos

Mass Peso
D) Numero de matricula
L) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

Puesta en funcionamiento

Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.
Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

El aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacién con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamblaje y conexion eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje fig.8.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada.

Sistemas TN Fig.3

Proteger con interruptor magnetotérmico (curva D) de: 50 para alimentaciéon 1Ph 220 /
230Volt. o bien 32A para alimentacién 1Ph 380 / 400
El tiempo de intervencion en caso de fallo no tiene que ser superior a los 0.4 seg (pa

esta demasiado baja para una intervencion oportuna del interruptor automatico,
ser necesario afiadir un interruptor diferencial (no en sistemas TN-C).

Sistemas TT Fig.3

redes con tensién nominal hacia tierra de 230V) y se tiene que evaluar al momento I
instalacion; si, como consecuencia de las condiciones de instalacién, la corriente de f

De conformidad con la norma IEC 60364-4-41 es necesario proteger & i acion a
través de un dispositivo (interruptor) diferencial de sensibilidad depeadient€ de la
64-4%4 1, la cual

prevé tiempos de intervencién menores de 1 seg.
La resistencia de tierra de la instalacion se tiene que evalu
del interruptor diferencial; la maxima resistencia del circuito,
es: 0,14 Ohm

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma |
conecta a una red de alimentaciéon publica a baja ten%, es responsa
instalador o del usuario comprobar que pueda ectada (si fuera
consultar con el operador de la red de distribucid

omprobar que& conectada
a red de distribuciol ctrica).

n en@]ufe, conecte el
h) con la capacidad

resistencia de tierra de la instalacion y que cumpla la norma IEC
|

protecc

® Para cumplir con los requisitos de la norma,
conectar la soldadora a los puntos de interfa
una corriente de servicio >/= 100A por fa

» Enchufe de alimentacion. Si la sol
cable de alimentacién a un enchu
adecuada Fig.3.

igado (2P + T por

imi

o de sol
Tras haber efectuado to ionamiento, encienda la
soldadora, y proceda con la regulaci

os de la puesta
ia indicada en la descripcion
de los mandos fig.1.

siguiendo |
» Conectar firmemente la barra de cobre a una e la pieza en reparacion utilizando

Studder: técnico de uso
los tornillos y bornes adecuados o bien soldando a la pieza una arandela y utilizando
el bloqueador del borne como muestra la fig.4.

® En caso de reparacion de puertas o cubiertas es necesario conectar la barra de cobre
a la pieza para impedir que la corriente pase a través de las bisagras.

» Posicionar (1) en la posicion STUDDER

» Posicionar (2) en la posicion SINERGICA

» Seleccionar el programa / herramienta deseada para la pistola (4) y montarla en la pistola.

Soldadura por puntos y traccién arandelas especiales (arandelas

triangulares) Prg 32 > prg 36

Soldadura por puntos Prg 37

@ No utilizar este sistema en las estructuras de soporte de la carroceria.

Calentamiento y calcado de la chapa Prg 38

Remiendo Prg 39
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|
el

@ En esta funcién, el tiempo de pausa es fijo (aprox. 0,5 seg.)

(D Dejar la pistola fuera de uso para que permanezca aislada del circuito de soldadura
por puntos.

Soldadora por puntos

Para realizar un buen trabajo es indispensable cumplir con las siguientes normas:
Fig.6.1,6.2, 6,3

B Limpiar con cuidado las piezas a soldar, eliminando la pintura, el herrumbre, etc.

B Preparar las puntas de forma adecuada

B Verificar la alineacion de las puntas

B Elegir el brazo y el electrodo adecuados a la pieza a soldar por puntos

B Verificar que las superficies internas de las piezas coincidan lo mas posible.

Conexion de la soldadora por puntos

» Conectar el tubo del aire comprimido regulando la presién a 5-7 BAR (para soldadora
por puntos neumatica) Fig.5

Punto simple continuo “Prg 2 > 15”

» Posicionar (1) en la posicion SOLDODADORA POR PUNTOS

» Posicionar (2) en la posicion SINERGICA

» Seleccionar un programa punto simple continuo / espesor a soldar (4).

Apoyar uno de los d8 ual realizar la soldadura.

» Presionar el g glor anscurrido el tiempo programado

(D COMPENSATIO PMATICA [£i el ¢ontacto masa no fuese suficiente el

temporizaglor no readliza el punto, por¥g, tani® es necesario limpiar la chapa sobre la
ggi@ingulo de chapa.

eﬂos brazos de la soldadora

ORA POR PUNTOS
SINERGICA
17 (4)

acion de los valores de tiempo y corriente pre-definidos en
es necesario:

grama que se desea modificar (4)
a posicion MANUAL

Shpulsadores (3, 4). Finalizada la modificacion es posible emplear
glla maquina con los nuevos valores.

|nme?
efflendo que modificar los valores comenzar siempre variando POWER y
ntualmente TIME

sensibilidad H 'z . . . .
L soldado@m cién de accionamiento térmico (5)

nerador y la empufiadura estan dotados de proteccion térmica con restablecimiento
matico, la intervencion se indica mediante led.

Mantenimiento

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
efectuar cualquier operacién de mantenimiento.

STUDDER

Soplete = controlar que el cable no tenga cortes o raspaduras que dejen a la vista los
conductores internos.

Masa = controlar la eficiencia de las conexiones y del borne.

SOLDADORA PER PUNTOS

Cables = controlar que el cable no tenga cortes o raspaduras que dejen a la vista los
conductores internos.

Tubos = controlar que no haya pérdidas de aire comprimido para que no haya pérdidas
de presion mientras de esta soldando.

Electrodos = ajuste / restablecimiento del diametro y perfil de la punta del electrodo.
Control y alineamiento de los electrodos.

Mantenimiento extraordinario. EI mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
periédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en
funcion del uso.

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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Antes de utilizar a soldadora ler com atencéo o manual de instrucdes.
As instalagdes para soldadura por resisténcia, a seguir chamados “soldadora”, estao

previstos para uso industrial e profissional.
Controlar que a soldadora seja i

instalada e reparada essoas expertas
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Estas instrucdes referem-se a maquina como se apresenta na entrega. Se as instrugdes
nao forem respeitadas ou se forem utilizados acessorios ou utensilios ndo previstos, o

usuario devera realizar sob a sua responsabilidade uma analise de risco.

em

O operador deve estar suficientemente ciente do uso seguro da ponteadeira e informado
sobre os riscos relacionados com os procedimentos de soldadura por resisténcia,
relativas medidas de protecéo e procedimentos de emergéncia.

Adverténcias de seguranga

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentagéo estejam em boas condigdes.

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagao, controlar que a soldadora esteja
desligada.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo logo que terminar o
trabalho.

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Ndo expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

]
estd mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A0

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo natural o m
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para s fimites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em fungéo da sua composi concehtracdo
e duragéo da propria exposicao.

B Nao soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia ] .

W Usar a mascara de soldadura com um vidro inactin(&?o ao processo

soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagées

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pe|
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Nao usar r
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de prot
proximidades.

B Algumas partes da ponteadeira (elétrodos — by
temperaturas superiores a 65°C: é necessa
adequado.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e laggas.
lateral dos olhos.

VAN

B As faiscas da soldadura pogdem cau

B N&o soldar ou cortar em 3

B N&o soldar ou cortar co
experta ou qualificada n&o ten
adequadamente preparados.

atravesga-|

éndios.
ateriais, gas
botijas, depositos
erificado que_po

&s inflamaveis.

anao ser que uma pessoa
r usinados e os tenham

B As protecdes e as partes méveis do invi a ponteadeira devem estar bem
posicionadas antes de a ligar a rede de alimentacéo.

B Qualquer intervencdo manual sobre partes méveis acessiveis da ponteadeira, por
exemplo:

B Substituicdo ou manutencéo dos elétrodos; Regulacéo da posicdo dos bragos ou
elétrodos DEVE SER EXECUTADA COM A PONTEADEIRAAPAGADA E DESLIGADA
DA FONTE DE ALIMENTAGAO.

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do
circuito de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar
interferéncias em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagdo a portadores de proteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-
se da area de uso da soldadora. Esta aparelhagem estd em conformidade com os
requisitos das normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial
e uso profissional. Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a
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a
Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no proprio lugar
montados correctamente.
Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, po&

exposigdo humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposigdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrancar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

N&o enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais proximo possivel do ponto a soldar.
N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao
trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Aparelhagem de Classe A
Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentacéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos
disturbios conduzidos ou irradiados.

O
@ Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condigbes de risco a

sufocamento, em
um responsavel g
pessoas treinadas
protecgdo descti

descargas eléctricas,
u explosivos controlar que

alie preventivamente

lana, estavel e evitar que possa se mover.
a nao deve permitir as faiscas da soldadura

W&o
tilizar cabos coE'so
N

0 previstos sistemas de elevagéo.
ento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Risco al de esmagamento dos membros superiores

modo de fu 0 da ponteadeira e a variabilidade de formas e dimensdes da
peca em operdca dem a realizagdo de uma protecéo integrada contra o perigo de
esmagamegto d mbros superiores: dedos, mao, antebrago.
QO risco d reduzido através da adogdo de medidas de prevengdo adequadas:

V@ ser especialista ou estar instruido sobre o procedimento de soldadura
a gbm este tipo de equipamento.
3 effiada uma avaliagdo do risco para cada tipo de operacdo a executar; é
ngessario fornecer equipamento e gabaritos aptos para suportar e guiar a pega em
ca0 (exceto no caso de uso de uma ponteadeira portavel).
dos os casos em que a conformagdo da peca permita ajustar a distancia entre os
étrodos de modo a que ndo excedam 6 mm de corrida. Fig.6.3
pedir que mais pessoas trabalhem contemporaneamente com a mesma ponteadeira.
area de trabalho deve estar interdita a estranhos.
N&o deixar sem vigilancia a ponteadeira: nesse caso, € obrigatdrio desliga-la da fonte
de alimentagéo
» O operador deve usar a ponteadeira manuseando-a sempre com ambas as maos
colocadas sobre as pegas. Fig.6.2

Descricao da soldadora

Instalagdo mével para soldadura por resisténcia (ponteadeira) com controlo digital por
microprocessador. Permite a execugéo de numerosas operagdes a quente e operagdes a
pontos sobre chapas, especificamente em oficinas e sectores com operacdes analogas.
As caracteristicas sdo:

- escolha automatica dos parametros de soldadura

- escolha da corrente de soldadura 6tima

- limitagdo da sobrecorrente de linha a insergao

Orgaos principais Fig.1
1) Selector de ferramenta STUDDER / SOLDADURA POR PUNTOS

2) Selector de fungdo SINERGICA / MANUAL
3) (SINERGICA): botéo inativo
(MANUAL): Aumentar / diminuir poténcia
4) (SINERGICA): Selecgbes do programa
(MANUAL): Aumentar / diminuir do tiempo
3,1) (SINERGICA): programa selecionado
(MANUAL): Display tempo/poténcia
4,1) (SINERGICA): programa selecionado
(MANUAL): Display tempo
5) Sinalizagao da protecgdo térmica ocorrida (restabelecimento automatico)

Dados técnicos

A placa de dados estéa presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da propria placa.
A) Nome e endereco do fabricante
E) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalagdes
para soldadura
B) Simbolo da corrente fornecida: alternada / frequéncia
U20 Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12cc (min imp) Corrente que a soldadora fornece (impedancia minima)



12cc (max imp) Corrente que a soldadora fornece (impedancia maxima)
12p Corrente que a soldadora fornece (servigo de soldadura 100%)
O servico de soldadura a poténcia méaxima é de cerca de: 1%

C) Tipo de alimentagé@o necessaria: 1~ tensao alternada monofasica; frequéncia

UIN Tensao de alimentagéo

Sp Poténcia de instalag&o (servigo de soldadura 100%).
S50 Poténcia de instalagao (servigo de soldadura 50%).

e Distancia entre os bragos

L Gama de bragos

Fmax Maxima forga aos eléctrodos (brago curto / longo brago)
Fmin Minima forca aos eléctrodos

P1 Ar comprimido: pressdao maxima

P2 Ar comprimido: maxima forca aos eléctrodos

Mass Peso
D) N° de matricula
L) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca

Pér a funcionar
/N A\

B As ligacdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para pér a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentagé@o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

B Aaparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagdo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem Fig.8.

> Verificar que a linha eléctrica forneca a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida.

Sistemas TN Fig.3

Proteger com interruptor magnetotérmico (curva D) de: 50A por alimentagéo 1Ph 220 /
230 Volt. ou 32A por alimentagédo 1Ph 380 / 400
Em caso de avaria, o tempo de intervencdo ndo devera ser superior a 0.4s (pa

se torne demasiado baixa para uma intervengdo atempada do interruptor auto

podera ser necessario adicionar um interruptor diferencial (ndo em sistemas
Sistemas TT Fig.3

De acordo com a norma IEC 60364-4-41, é necessario proteger a j
um dispositivo (interruptor) diferencial de sensibilidade dependente

redes com uma tensdo nominal a terra de 230V) e devera ser estimado no mom
da instalagéo: se, em consequéncia das condi¢des de instalagdo, a corrente de av:

intervencao inferiores a 1s.
A resisténcia de terra da instalacdo deve ser estimada para
do interruptor diferencial; a resisténcia maxima do circuit
solda é: 0,14 Ohm

@ Esta aparelhagem néo entra nos requisitos da norma |
conectada a uma rede de alimentag&o publica de baix:
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser ¢
o administrador da rede de distribuigao eléctrica

nséo, é respon
da (se necessario,

® Afim de satisfazer os requisitos da norma EN6 1088
a maquina de solda aos pontos de interfacg @
uma corrente de servigo >/= 100A por fasg.

@ E responsabilidade do instalador ou

30 elétrica).
de alimentagéo
da Fig.3.

» Ficha de alimentagao. Se a soldador
uma ficha normalizada (2P+T par.

Procgdli
Ap6s ter efectuado todos o;
com as regulagdes seguindo a o
Studder: técnica de utilizagao

» Conectar fortemente a barra de cobre a um:
de parafusos ou terminais adequados ougsol
bloqueador de terminal como na Fig.4.

a pega em reparacgado, por meio
a peca uma arruela e usando o

® No caso de reparacao de portas ou capots, € necessario conectar a barra de cobre
a pega para impedir que a corrente passe através das charneiras.

» Seleccionar a ferramenta STUDDER (1)

» Seleccionar fungao SINERGICA (2)

» Seleccionar o programa / ferramenta desejada para a pistola (4) e monta-la na pistola.

Soldadura por pontos e traccdo de arruelas. pregos e rebites Prg 32

> prg 36
Soldadura por pontos Prg 37

@ N&o usar este sistema nas estruturas de suporte da carrogaria.

Aquecimento e decalque das chapas Prg 38
Reparacéo do revestimento Prg 39

@ Nesta fungdo o tempo de pausa é fixo (aprox. 0,5 seg.)
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@ Guardar a pistola ndo utilizada para que fique isolada do circuito de soldadura por
pontos.

Maquinas de soldadura por pontos

E indispensavel, para o éxito do trabalho, a observancia das seguintes normas: Fig.6.1,
6.2, 6,3

B |impar cuidadosamente as pegas a soldar, eliminando pintura, ferrugem, etc.

B preparar as pontas de modo adequado

B verificar o alinhamento das pontas

B seleccionar o brago e o eléctrodo adequados a peca a soldar

B verificar que as superficies internas das pegas coincidam o maximo possivel.

Conexao da maquina de soldadura por pontos

» Conectar o tubo de ar comprimido e regular a pressdo a 5-7 BAR (para maquina de
soldadura por pontos pneumatica) Fig.5

Soldadura por pontos simples continuo “Prg 2 > 15”

» Seleccionar a ferramenta SOLDADURA PER PONTOS (1)

» Seleccionar fungéo SINERGICA (2)

» Seleccionar o programa Soldadura por pontos simples continuo / espessuras (4)

Soldadura por pontos simples pulsado “Prg 16 > 31” (para chapas de alto limite
de nervura ou galvanizada)

» Seleccionar a ferramenta SOLDADURA PER PON
» Seleccionar fungéo SINERGICA (2)

ré-definidos

Sendo preciso modificar va tempo e corrente pré-definidos nos varios

prggramas, deve-se: 4
leccionar fungéo (2)
S ionar o prografa q e deseja modificar

ccionar fung AL (2)
Modificar o v: ou de corrente desejado lendo o valor no display e utilizando
s botdes (3, inalizar a modificagéo é possivel imediatamente utilizar a maquina
com 0s novgs

superficie de pega Studder possuem proteccdo térmica, de

(@] er#
rest@belecimento automatico e intervencéo sinalizada por led.

Manutengao

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagdo antes de efectuar
operagdes de manutencéo.

STUDDER

Tocha = controlar que o cabo ndo apresente cortes ou abrasdées que possam deixar os
condutores internos descobertos.

Massa = controlar a eficiéncia das conexdes e do terminal.

MAQUINAS DE SOLDADURA POR PONTOS

Cabos = controlar que o cabo néo apresente cortes ou abrasdes que possam deixar os
condutores internos descobertos.

Tubos = controlar a auséncia de perdas de ar comprimido para nao implicar em perdas
de presséao durante a soldadura.

Elétrodos = ajuste / recuperagdo do didametro e do perfil da ponta do elétrodo Controlo
do alinhamento dos elétrodos.

Manutengao extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em é@mbito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso.

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). * Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes ndo esteja prejudicado.



Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Schweifmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die Widerstands-Schweimaschine, im Folgetext als “Schweifmaschine” bezeichnet,
sind fur den industriellen und professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweimaschine von Fachmannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Diese Anweisungen beziehen sich auf die Maschine in der gelieferten Ausfiihrung. Bei
Nichtbeachtung der Anweisungen oder Verwendung von Zubehor oder Werkzeugen,
die nicht vom Hersteller vorgesehen sind, ist der Benutzer fir die Durchfiihrung der
Risikobeurteilung verantwortlich.

Der Bediener muss ausreichend Uber den sicheren Gebrauch des PunktschweilRgeréts
unterrichtet sein und Uber die Risiken, die mit dem Punktschweil’en verbunden sind,
Uber SchutzmaRnahmen und alle Vorgehensweisen bei Notféllen informiert sein.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die SchweilRmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und an eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.
Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberprifen, dass die SchweilRmaschine
ausgeschaltet ist.

Sofort nach Arbeitsende die Schweillmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken
berlihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Die SchweilfRmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Dj
Schweillmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schitzen.

Die Schweilimaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhan
und korrekt montiert wurden.

Die Schweilmaschine nicht nach Stiirzen oder Stéf3en verwenden, da der siche
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweilmaschine durch einen
Fachmann uberprifen lassen.

AQ)

e

B Schweirauch durch eine geeignete natirliche Belliftung oder durchegine uganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefah durch die
Schweilrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammegi€etzi onzentration

und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.
W Keine Materialien schweil3en, die mit chlorierten Losemit!
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAAL@OOWD

B Eine fir das angewandte Schweilverfahren geeign
verwenden. Beschadigte Schweillmasken erse!
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und
durch das Lichtbogenschweillen erzeugtel
zu schitzen. Sich in der Nahe aufhalten:

B Einige Einzelteile des Punktschwei
Bereiche) kdnnen Temperaturen 0
Schutzkleidung getragen werden.,

B Beim Schweil3en von Metall gntstghe
tragen.

VAN

B Schweil3funken kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweilten oder trennen, i
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitun:
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine
entsprechend vorbereitet.

B Die Schutzvorrichtungen und die beweglichen Teile des Gehauses des Punktschweillgerats
missen in der richtigen Position sein, bevor es an die Stromversorgung angeschlossen
wird.

B Jeglicher manueller Eingriff auf die erreichbaren, beweglichen Teile des
Punktschweillgerates, wie zum Beispiel: Austausch oder Wartung der Elektroden;
Regulierung der Position der Bligel oder Elektroden KANN NUR BEIAUSGESCHALTETEM
UND VON DER STROMVERSORGUNG ABGETRENNTEM PUNKTSCHWEISSGERAT
AUSGEFUHRT WERDEN.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweifstrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweilRkreises
und des Schweilgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.
950628-04 13/11/15
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Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmalRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweillgerates ndhern.

Dieses Gerét erfiillt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschliefllichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke.
Nicht gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen
durch elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Korper zwischen den Schweillkabeln. Halten Sie
beide Schweillkabel auf der gleichen Korperseite.

Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweillkabel miteinander und befestigen Sie
sie mit Klebeband.

Wickeln Sie die Schweiftkabel nicht um den Korper.

SchlieBen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werksttick an.

Schweilen Sie mit dem am Korper hdngenden Schweilgerat nicht.

Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper maoglichst weit vom Schweilkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweillgeréat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fiig den Einsatz in industri
entworfen.

In hauslicher U
Umgebungen, diezu

er professioneller Umgebung

nungsnetz angeschlossenen
b speisen, konnten Schwierigkeiten
grtragener Storungen die Einhaltung

(Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr,
er explosiven Stoffen) geschweil3t werden

en, dass fur Notfélle ausgebildete Personen
der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
62081 beschriebe teCAgjschen Schutzmittel sind anzuwenden.

in hdheren Bergich arbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
erwenden.

wesend sind. Diegnt

hinweise

paschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.
Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
hllissen verwenden.

in

Quetschrestrisiko fiir die oberen Extremitaten
Funktionsweise des Punktschweilgerats und die unterschiedlichen Formen und
imensionen der zu bearbeitenden Teile verhindern den Einbau einer festangebrachten

chutzvorrichtung gegen Quetschgefahr an den oberen Extremitaten: Finger, Hand,
Vorderarm.

Das Risiko muss vermindert werden, indem entsprechende VorsichtsmalRnahmen
eingesetzt werden:

Der Bediener muss erfahren sein und liber die Vorgehensweisen beim Punktschweien
mit diesem Geratetyp unterrichtet sein.

Fir jede Arbeitstypologie, die ausgefiihrt werden soll, muss eine Risikoeinschatzung
erstellt werden; es ist notwendig, entsprechende Arbeitsgerate und Abschirmungen
vorzubereiten, damit das zu bearbeitende Teil angemessen gehalten und geleitet wird
(auRer wenn ein tragbares Punktschweilgerat verwendet wird).

In allen Fallen, in denen die Form des Teils es zuldsst, sollte die Entfernung der
Elektroden so reguliert werden, dass 6mm Bewegung nicht tiberschritten werden. Abb.
6.3

Verhindern, dass mehrere Personen gleichzeitig mit demselben Punktschweillgerat
arbeiten.

Das Betreten des Arbeitsbereichs ist Fremdpersonen untersagt.

Das Punktschweilgerat nicht unbeaufsichtigt lassen: in dem Fall ist es Pflicht, es von der
Stromversorgung zu nehmen.

Der Bediener muss das Punktschweillgerat immer benutzen, indem er es mit zwei
Handen an den Griffen halt. Abb. 6.2

Beschreibung der SchweiBmaschine

Bewegliche Anlage fiir Punktschweilen (Punktschweillgerat) mit digitaler Kontrolle
mit Mikroprozessor. Diese ermdglicht zahlreiche warme Verarbeitungen und
punktférmige Arbeiten auf Blechen, besonders bei Karosseriewerkstatten und ahnlichen
Arbeitsbereichen.

Die Hauptmerkmale sind:

- automatische Auswahl der Schweil3parameter

- Auswahl des besten Schweilstroms

- Begrenzung von Uberspannung am Anschluss

Hauptbauteile Abb.1
1) Wahlschalter Werkzeug STUDDER / PUNKTSCHWEISSER
2) Wahlschalter Funktion SYNERGIC / MANUAL

3) (SYNERGIC): inaktiv Druckknopf
(MANUAL): Erhéhung / Erniedrigung Zeit



4) (SYNERGIC): programmwhal

(MANUAL): Erhéhung/Erniedrigung Leistung

3,1) (SYNERGIC): Gewahlte Programm
(MANUAL): Display Leistung
4,1) (SYNERGIC): Gewahlte Programm
(MANUAL): Display Zeit
5) Anzeige Thermoschutz angesprochen (wird automatisch zurlickgesetzt)

Technische Daten

Das Datenschild ist an der SchweilRmaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel fir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
E) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von SchweiRanlagen
B) Symbol des abgegebenen Stroms: Wechselstrom/ Frequenz
U20 Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
12cc (min imp) Strom die die SchweilBmaschine abgibt (minimale Impedanz)
12cc (max imp) Strom die die Schweimaschine abgibt (maximale Impedanz)
I2p  Strom die die SchweiRmaschine abgibt (SchweiRbetrieb 100%)
Das SchweiRergebnis bei Hochstleistung ist etwa: 1%
Erforderliche Stromversorgung: 1~ Einphasen-Wechselspannung; Frequenz

o

U1IN Speisespannung.

Sp Installation Energie (SchweiRbetrieb 100%).

S50 Installation Energie (Schweilbetrieb 50%).

e Abstand zwischen Armen

L Armlangen

Fmax Hochstkraft an die Elektroden (kurzen Arm / langer Arm)
Fmin Mindestkraft an die Elektroden.

P1 Druckluft: maximaler Druck

P2 Druckluft: Hochstkraft an die Elektroden

Mass Gewicht
D) Seriennummer
L) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

AV

Die Stromanschlisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Sicherstellen, dass die Schweilmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgan
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Schweilmaschine angeschlossep wi
durch Sicherheitsvorrichtungen geschitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstscl
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Das Gerat darf ausschlieRlich an ein Stromversorgungssystem angeschlos:

dessen “Null’-Leiter geerdet wurde.

Inbetriebnahme

n,

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen Abb. 8.

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stroj
Schweimaschine geforderten Spannung und Freque
die Stromleitung mit einer der hochsten Nennstromab
Sicherung ausgestattet ist.

Systeme TN Abb. 3

Mit einem Leistungsschutzschalter schitzen (Kurve
1Ph 220 / 230Volt. oder 32A zur Stromversorgung 1

Systeme TT Abb. 3

In Anlehnung an die IEC-Norm 603
Fehlerstromschalter zu schitzen,fd

tallation mit einem
gswiderstand der
1, die Einsatzzeiten

Sensibilitat
r IEC-Norm
unter 1 Sek. vorsieht.
Der Erdungswiderstand
Fehlerstromschalters beachtet wer:
Schweilgerats ist 0,14 Ohm.

@ Dieses Gerét fallt nicht unter die Anfordert
es an ein Offentliches Niederspannung eSchlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die hkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

® Damit die Vorgaben der Norm DIN EN 61000-3-11 (Flicker) erfillt werden, wird
empfohlen, das SchweilRgerat Gber Anschlussstellen an das Stromnetz anzuschlieRen,
an denen ein Betriebsstrom von >/= 100 A pro Phase ausgegeben wird.

ahl der Sensibilitdt des
nd des Schutzkreislaufs des

Norm IEC/EN61000-3-12. Wird

@ Es fallt unter die Zustandigkeit vom Installateur oder Benutzer zu prifen, ob
das SchweilRgerat angeschlossen werden kann. Ggf. mit dem Stromlieferanten
Ricksprache halten.

> Netzstecker. Wenn die Schweilmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet

ist, ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschlieRen Abb.3.

SchweiBverfahren

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgange kann die Schweillmaschine
eingeschaltet und einreguliert werden. Abb. 1.
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Studder Arbeitstechnik

» Verbinden Sie die Kupferschiene mit Hilfe von Schrauben oder Klemmen fest mit
einem Teil des zu reparierenden Werkstlicks oder schweilen Sie eine kleine Scheibe
an das Werkstlick und verwenden Sie die Klemmensicherung wie in der Abbildung zu
sehen Fig.4.

@ Bei der Reparatur von Turen oder Motorhauben ist die Kupferschiene mit dem
Werkstlick zu verbinden um zu verhindern, dass der Strom (ber die Scharniere
flieRen muss.

» Wahlen Sie das Werkzeug STUDDER (1)

» Wahlen das Function SYNERGIC (2)

» Wahlen Sie das gewlinschte Program / Werkzeug fir die Pistole (4)und montieren Sie

dieses auf der Pistole.

Punktschweilen und Ziehen von unterlegscheiben, Nageln und

Nieten Prg 32 > prg 36
Punktschweif’en Prg 37
(D Verwenden Sie dieses System nicht an den tragenden Strukturen der Karosserie.

Heizen und Stauchen von Blechen Prq 38

Ausbesserung Prg 39
(D In dieser Funktion ist die Pausenzeit fest (ca. 0,

(D Legen Sie die ni
isoliert bleibt.

eugspitzen
Sarm und die passende Elektrode flr das

Weilende Wer
ellen Sie sicher, @ss Innefbberflachen der Werksticke so genau wie mdoglich

usammenfallen. \/
schiweillers

n SYNERGIC (2)
am Kontinuierliches Einzelpunktschweien / Blechdicke
schweien “Prg 16 > 31”
erkzeug PUNKTSCHWEISSER (1)
! ction SYNERGIC (2)
ghlen das Program Einzelpunkt-Pulsschweilen / Blechdicke

OMATISCHE COMPENSATION: Sollte der Massekontakt nicht ausreichend

leitlin er von der
Gbefei mt und das: sein, flhrt der Timer den Punkt nicht aus. Machen Sie das Blech, an dem das Blech-
e entspré€henden trag Rechteck zu schweilen ist, daher blank
m Q; Wahlen das Function SYNERGIC (2)

st zur Einstellung der SchweiBerarme
Wahlen Sie das Werkzeug PUNKTSCHWEISSER (1)

» Wahlen das Program “PRG 1” (4)

Anderung der vorgegebenen Programme

Zur Anderung der in den verschiedenen Programmen vorgegebenen Zeit- und

Stromwerte ist wie folgt vorzugehen:

» Wahlen das Function SYNERGIC (2)

» Wahlen Sie das Programm Uberarbeitet werden (4)

» Wahlen das Function MANUAL(2)

> Andern Sie den gewiinschten Zeit- oder Stromwert. Lesen Sie dazu den Wert auf dem
Display ab und verwenden Sie die Taster (3, 4)

> Nach Abschluss der Anderung kann die Maschine sofort mit den neuen Werten
verwendet werden

@ Beginnen Sie bei der Anderung der Werte stets mit dem Verstellen von POWER und
anschlieBend gegebenenfalls von TIME

» Anzeige der Auslosung des Thermoschutzes (5)
Generator und Griff sind mit Thermoschutz mit automatischer Rlicksetzung ausgestattet.
Das Ansprechen wird durch eine Led angezeigt.

Instandhaltung
ANA

Die SchweilRmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

STUDDER

Kabel = Stellen Sie sicher, dass das Kabel keine Schnitte oder Abriebe aufweist,
aufgrund derer die internen Leiter blank gelegt werden.

Rohre = Stellen Sie sicher, dass keine Druckluftlecks vorliegen, sodass es beim
Punktschweil3en zu keinem Druckabfall kommt.

PUNKTSCHWEISSER

Kabel = Stellen Sie sicher, dass das Kabel keine Schnitte oder Abriebe aufweist,
aufgrund derer die internen Leiter blank gelegt werden.

Rohre = Stellen Sie sicher, dass keine Druckluftlecks vorliegen, sodass es beim
Punktschweil3en zu keinem Druckabfall kommt.
Elektroden = Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und des



Elektrodenprofils. Uberpriifung der Ausrichtung der Elektroden.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab.

» Den Innenraum der Schweifmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Burste oder geeigneten Produkten zu entfernen. ¢
Kontrollieren, dass die Stromanschlisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung
der Kabel nicht beschadigt ist.

DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

Punktsvejseudstyr, som i denne manual kaldes svejsemaskiner, er projekteret il
industriel og professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Denne vejledning refererer til den leverede maskine. Hvis vejledningen ikke fglges, eller
hvis der anvendes andet tilbeher eller veerktgj end det, maskinen er beregnet til, skal
brugeren selv foretage en risikoanalyse.

Operatgren skal veere tilstreekkelig oplyst om sikker brug af svejseapparatet, og
informeret om risici i forbindelse med procedurer for modstandssvejsning, og om
beskyttelsesforanstaltninger og nedprocedurer.

Sikkerhedsadvarsler

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket seettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér d
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbind
Brug handsker, fodtgj og tgj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsi
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke svejsem n
regn eller direkte solskin.
09

Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskaerme e
monteret korrekt.

Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har vaeret tabt eller faet slag,
forbundet med risiko. F& den undersggt af en fagmand eller ekspe]

AQ)

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udl
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af g
svejsedampe, afhaengig af deres sammenseaetning og koncepti
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-ri
neerheden af sadanne substanser.

MAALO®OS®

a
et K

| veere

ed hjeelp af
erne for udsaettelse f

dler, eller som \%

r ig til svej@asken,

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas,
hvis den er beskadiget; den kan slippe strale

B Bzer brandsikre handsker, fodtgj og bran@gikkerifoj for at beskytte h mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Vaer i ndsmurt i oliegda gnister kan seette ild
til det. Brug sikkerhedsskeerme til ersoner i n n.

B Nogle af svejseapparatets dele ( rme og tilsta rader) kan komme
op pa temperaturer over 6 vendigt at ifs skyttelsesudstyr.

B Metalforarbejdning afgiveg@nister o inter. Beer sik ller med beskyttende

sideskeerme.

/0N AN

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skaere i nerheden a materialer, gasser eller dampe.

B Undga at svejse eller skaere i beholdere, cyli nke eller rerledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Beskyttelserne og de beveegelige dele i svejseapparatets kabinet skal veere pa plads,
for det tilsluttes stremforsyningsnetvaerket.

B Ethvert manuelt indgreb pa de tilgeengelige beveegelige dele i svejseapparatet, for
eksempel:

B udskiftning eller vedligeholdelse af elektroderne; Justering af armenes eller elektrodernes
position SKAL UDF@RES MED SLUKKET SVEJSEAPPARAT, FRAKOBLET
STRGMFORSYNINGSNETVARKET.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen  genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af
svejsekredslgbet og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfgre
interferens i medicinske proteser som for eksempel pacemakere.

ra
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Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig il
leegen, for de naermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende
er til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne
greenser for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser
er ikke garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF):
B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med klaeebeband, hvor det er muligt.
Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

Tilslut jordledningskablet sa teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

Hold hovedet og brystkassen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i neerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 7 Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og pro;
| private miljger og i miljger, der er ftilsluttet

med elektromagneti

rﬁl Svejs

B Hvis svej

ble forhold (elektriske udladninger,
eksplosive materialer), skal man sgrge

derlige advar
er farligt.at 3

risiko for at\®liye
B | oft ikkefBxej skinen. Der er ikke pamonteret lgfteanordninger pa maskinen.
W Brugi er med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Svelgeapparatets driftsform og variabiliteten af emnets form og dimensioner forhindrer
gfarlsen af en integreret beskyttelse mod faren for knusning af de gvre lemmer: fingre,
and, thderarm.

ikoen skal reduceres ved at treeffe de passende forebyggende foranstaltninger:
peratgren skal veere uddannet eller opleert i proceduren for modstandssvejsning med
denne type udstyr.

Der skal udferes en risikovurdering for hver type arbejde, der skal udferes; Det er
ngdvendigt at tilvejebringe udstyr og skabeloner lavet til at understette og styre emnet
i bearbejdning (bortset fra anvendelsen af et baerbart svejseapparat).

| alle tilfelde, hvor emnets konformationen ger det muligt at justere elektrodernes afstand,
ma de ikke overskride 6 mm slagleengde. Fig. 6.3

Det skal forhindres, at flere mennesker arbejder samtidigt med det samme svejseapparat.
Arbejdsomradet skal vaere forbudt for uvedkommende.

Efterlad ikke svejseapparatet uden opsyn: | dette tilfaelde er det obligatorisk, at den er
frakoblet stremforsyningsnetvaerket

Operatgren skal altid anvende svejseapparatet med begge hander placeret pa
handtagene. Fig. 6.2

Y V V \4

v

Beskrivelse af svejsemaskinen

Mobilt anlaeg til modstandssvejsning (svejseapparat) med digital mikroprocessorstyring.
Tillader udferelse af talrige varmebearbejdninger og punktbearbejdninger pa pladerne,
specielt hos bilmekanikere og industrier med lignende processer.

De vigtigste egenskaber er:

- automatisk valg af svejseapparatets parametre

- valg af optimal punktsvejsning

- begraensning af overspaendingslinjen ved indfgringen

Vigtigste dele Fig. 1

1) Veerktgjs vaelgerknap STUDDER / PUNKTSVEJSEAPPARATER
2) Funktions-veelgerknap SYNERGISK / MANUEL
3) (SYNERGISK): inaktive trykknap
(MANUEL): Power stigende / faldende veerdier
4) (SYNERGISK): Program-vaelgerknap
(MANUEL): Timer stigende / faldende veerdier
3,1) (SYNERGISK): Valgte program
(MANUEL): Timer displayr
4,1) (SYNERGISK): Valgte program
(MANUEL): Signalering af effekt pa display
5) Signal for aktiveret termobeskyttelse (nulstilles automatisk)



Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.
A) Fabrikantens navn og adresse
E) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaggets konstruktion og
sikkerhed
B) Symbol for leveret stream: veksel / frekvens
U20 Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12cc (min imp) Strem leveret af svejsemaskinen (mindste impedans)
12cc (max imp) Strgm leveret af svejsemaskinen (maksimal impedans)
12p  Stregm leveret af svejsemaskinen (driftsperiode100%)
Svejsningen ved fuld styrke er ca.: 1%

C) Pakreevet indgangseffekt: 17 enfaset vekselstrom, frekvens
UIN Indgangsspeending.
Sp Installationseffekt (driftsperiode100%).
S50 Installationseffekt (driftsperiode 50%).
e Afstand mellem arme

L Armlaengde
Mindste kraft, der paferes elektroderne (kort arm / lang arm)
Maksimale kraft, der paferes elektroderne.
Trykluft: maksimalt pres
Trykluft: mindste kraft, der paferes elektroderne
Mass Veegt
D) Serienummer
L) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Opstart

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

B Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig. 8.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarep ti
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til
maksimale leverede maerkestram.

Systemer TN fig. 3

eller 32A til stramforsyning 1Ph 380 / 400

| tilfeelde af svigt ber reaktionstiden ikke veere pa mere end 0,4 sek.
nominel jordspeending pa 230V), og skal vurderes pa installationsti
fejlstrammen bliver for lav for en rettidig indgriben fra den auto

folge af installationsforholdene, kan det vaere ngdvendigt at tiligje

(ikke pa TN-C).

Systemer TT fig. 3

| overensstemmelse med standard IEC 60364-4-41 er deh, n@@vendigt
installationen med en differentialenhed til lesomhedzafbryder) afhael
installationens jordmodstand, og i overensstemmels tandard IEC 60
som forudser en indgrebstid pa under 1 sek.
Installationens jordmodstand skal vurderes f t

folsomhed; Maksimumsmodstanden i svejsem
arden IEC/E 0- . Hvis det
allatgrens eller br s ansvar at

tialafbryder

Ohm

tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet,
undersgge, om det kan tilsluttet (koi

@ For at opfylde kravene i stand
svejsemaskinen til de grgensgfl

» Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med
til 1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fi

tes et godkendt stik pa (2P+T

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, og de ndvendige justeringer
foretages. Fig. 1.

Studder: brugsteknik

> Tilslut kobberstangen solidt til en del af det element, der skal repareres, ved at skrue
eller hzefte den pa eller ved at svejse en spaendeskive til emnet og ved at anvende
klemmen som vist pa fig. 4.

@ Til reparation af dgre eller kasser skal kobberstangen tilsluttes til delen for at forhindre,
at der passerer stram gennem beslagene.

» Veelg STUDDER (1)

» Veelg SYNERGIC (2)

» Veelg Program / @nskede vaerktgj til studder og fastger det pa pistolen. (4)

Punktsvejsning og spaendeskive, sgm, nitte treekning Prg 32 > prg 36
Punktsvejsning Prg 37

@ Brug ikke dette system pa karrosseriets beerende dele.
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Varmning og kalkering af plader Prg 38

Lapning Prg 39
@ I denne funktion er pausetiden fast (ca. 0,5 sek.)

Punktsvejseapparater

For at fa optimale arbejdsresultater skal felgende regler overholdes: Fig.6.1, 6.2, 6,3
B Renger grundigt de dele, som skal svejses ved at fierne maling, rust osv.

B Forbered svajsespidserne korrekt

B Kontrollér, at spidsen er indreguleret

B Veaelg den arm og den elektrode, som passer bedst til den del, der skal svejses.

B Kontrollér, at delenes indvendige flader passer sa teet som muligt sammen

Tilslutning af punktsvejseapparat

» Tilslut trykluftslangen og indstil trykket til 5-7 BAR (for det pneumatiske
punktsvejseapparat) Fig.5

Punktsvejsning med enkelt, kontinuerligt punkt “Prg 2 >15”

» Position pa Veerktgjs PUNKTSVEJSNING (1)

» Veelg SYNERGIC (2)

» Veelg program Punktsvejsning med enkelt, kontinuerligt punkt / tykkelse, der skal
punktsvejses (4)

Punktsvejsning med enkelt, impulspunkt “Prg 31 r metalplade med hgj
straekgraense eller galsaniseret)
» Position pa Veerktg TSVEJSNING (1)

» Veelg SYNERGICHg
d enkelt, i @ kt/ tykkelse, der skal punktsvejses

» Veelg program PunkiSUg
(4)

g m

(D AUTOM PENSATION: Hiis jordRontakten ikke er tilstreekkelig, vil timeren
ikke svejS@&p a pladen, hvor len skal svejses, skal blotlaegges.
ering af punkfsvejsearme)
jon pa V&@rktajs PUNKT (1)

ier for TIME (tid) og POWER (effekt), skal du:

“PRG 1” {;
vision af forfhgdstilede programmer
r ndre forindstill
Ig SYNERGIC.(2)
Velge det px al zendres (4)

2elg MANUEL
AEndr de fi eWids- eller effektveerdier ved at laese veerdien pa displayet og
trykknapp Nar du har gennemfert andringen, kan udstyret anvendes
ojeblikkeligt n nye indstilling.
@ Be is du skal aendre veerdierne, skal du altid ferst begynde med at sendre

PO 'el) og til sidst TIME (tid).
Si nﬁo ollampe for termobeskyttelse (5)

Teend) advarselslampe betyder, at svejseapparatets eller studder-skeerebreenderens
kyttelser er aktive.

Vedligeholdelse

Sluk  svejsemaskinen stikket  fra for der udferes
vedligeholdelsesarbejder.

STUDDER

Skaerebraender = kontrollér, at der ikke er rifter eller afskrabninger i kablet, som har
blotlagt de indvendige ledere.

Jord = kontrollér tilslutningernes og klemmernes effektivitet.
PUNKTSVEJSEAPPARATER

Kabler = kontrollér, at der ikke er rifter eller afskrabninger i kablet, som har blotlagt de
indvendige ledere.

Slanger = kontrollér, at der ikke opstar trykfald under punktsvejsningen.

Elektroder = justering / genopretning af elektrodespidsens diameter og profil. Kontrol af

elektrodernes tilpasning.

og fiern kontakten,

Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udferes af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stev, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og
at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.



NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De puntlasmachine, verder “lasapparaat” genoemd, zijn bestemd voor industrieel en
professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

De instructies betreffen de machine zoals deze geleverd is. Als hij de instructies niet
naleeft of werkt met niet voorziene accessoires of instrumenten, moet de gebruiker voor

eigen rekening een risicoanalyse laten maken.

einstalleerd en hersteld

De bediener moet voldoende geinformeerd zijn over het veilige gebruik van
het ponsapparaat en op de hoogte zijn van de risico’s die zijn verbonden met
weerstandslassen, de overeenkomstige veiligheidsmaatregelen en de noodprocedures.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uit is.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalifi
vakman.

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor
geévalueerd worden via een systematische benaderingswij
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

die hier op lijken.

MAALO®OSD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadig8
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, scho

vet besmeurde kledij, daar vonken deze
veiligheidsschermen om de personen in

kunnen temperaturen boven de 65 °C

te worden gedragen.
De verwerking van metalen geefflv
laterale afschermingen.

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kun

W Las of snijd nietin zones waar er ontvlambarena
zijn.

B Las of snijd geen recipiénten, flessen, tank
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B De beveiligingen en de bewegende delen van de behuizing van het ponsapparaat moeten
op hun plaats zijn alvorens deze te verbinden met de netvoeding.

B Elke handmatige interventie op de toegankelijke bewegende delen van het ponsapparaat,
bijvoorbeeld:

B Vervanging of onderhoud van de elektroden en het afstellen van de positie van de armen
of elektroden MOET WORDEN UITGEVOERD OP EEN UITGESCHAKELDE EN VAN
HET NETVOEDING LOSGEKOPPELDE PONSAPPARAAT.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
950628-04 13/11/15 19

stichten.
ialen, gassen of dampen aanwezig

tenzij een ervaren of gekwalificeerd
ze elementen ook op de geschikte

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositionegr

en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impaaghe
C

%

werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is
niet verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B |aat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

Klasse A apparatuur
Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionel
In woonomgevingen en omgevingen die aang
laagspanningsnet voor woningen kunnen er proble

°
§ Lassen onder @

B [ndoen u mog

en industriéle omgeving.
ziin op een openbaar
t de elektromagnetische

iet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geé s met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

A\

De werkj

van verpletting van de bovenste ledematen
ponsapparaat en de variabiliteit van de vorm en afmetingen van het
en werkstuk die de verwezenlijking van een geintegreerde bescherming tegen

te Bew
verpNingsgevaar van de bovenste ledematen beletten: vingers, handen, onderarmen.

moet worden gereduceerd door preventieve maatregelen te treffen:
bediener moet ervaren of geinstrueerd zijn met betrekking tot weerstandlassen met

ten of stoff De
t type apparatuur.
>4 moet een risicobeoordeling worden uitgevoerd voor elk type uit te voeren bewerking;

er dient te worden voorzien in apparatuur en mallen ter ondersteuning en begeleiding
van het werkstuk (met uitzondering van het gebruik van een draagbaar ponsapparaat)
In alle gevallen waarbij de vorm van het werkstuk dit toestaat, dient de afstand van de
elektroden te worden geregeld tot een loop van maximaal 6 mm. Fig. 6.3.

Voorkom dat er meerdere mensen tegelijk met hetzelfde ponsapparaat werken.

De werkzone moet verboden terrein zijn voor buitenstaanders.

Het ponsapparaat niet onbeheerd achterlaten: in dit geval dient het ponsapparaat te
worden losgekoppeld van het voedingsnet.

De bediener dient het ponsapparaat altijd met beide handen te hanteren met behulp
van de handgrepen. Fig.6.2.

Y V V

v

Beschrijving van het lasapparaat

Mobiele installatie  voor  weerstandslassen  (ponsapparaat) met digitale
microprocessorregeling. Maakt de uitvoering van een aantal warmbewerkingen
en puntbewerkingen op platen mogelijk, met name in garages en in sectoren met
soortgelijke bewerkingen.

De belangrijkste eigenschappen zijn:

- automatische selectie van de lasparameters

- selectie van de optimale stroom van de pons

- beperking van de overspanning van de lijn bij invoer

Hoofdorganen Afb.1

1) Toolkeuzeschakelaar: STUDDER / PUNTLASSERS
2) Functie keuzeschakelaar: SYNERGIC / MANUAL
3) (SYNERGIC): inactief drukknop
(MANUAL): Toename/afname vermogen
4) (SYNERGIC): Program keuzeschakelaar
(MANUAL): Toename/afname tijd
3,1) (SYNERGIC): Program geselecteerd
(MANUAL): Signaleert het vermogen op het display
4,1) (SYNERGIC): Program geselecteerd
(MANUAL): Signaleert de tijd op het display
5) Signaleert dat de thermische beveiliging is doorgeslagen (reset zichzelf automatisch)



Technische gegevens Puntlassen. rondsels. spijkers en klinknagels trekken Prg 32 > prg 36

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.

; runtiassen Frg o/
A) Naam en adres van de fabrikant Puntlassen Prq 37
E) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties @ Gebruik dit systeem niet op de dragende delen van de carrosserie.
B) Symbool van geleverde stroom: wisselstroom / frequentie i .
U20  Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit). Metaalplaten verhitten en aanstuiken Prg 38
12cc (min imp) Stroom dat het lasapparaat uitgeeft (minimale impedantie)
12cc (max imp) Stroom dat het lasapparaat uitgeeft (maximale impedantie) Repareren Prg 39

I2p  Stroom dat het lasapparaat uitgeeft (lasactiviteit 100%)

De nominale lasstroom bij maximaal vermogen bedraagt circa: 1% @ In deze functie ligt de pauzetijd vast (ongeveer 0,5 seconden)

(D Leg het pistool dat u niet gebruikt weg, zodat het geisoleerd blijft van het lascircuit.
C) Benodigde voeding: 1" driefase wisselspanning; frequentie

UIN Voedingsspanning. Puntlassers
Sp linstallatievermogen (lasactiviteit 100%). Voor optimale resultaten, dient u de volgende regels te respecteren: Afb.6.1, 6.2, 6,3
S50 installatievermogen (lasactiviteit 50%). B Maak de delen die u last zorgvuldig schoon; elimineer lak, roest enz.
B Bereid de punten goed voor
e Afstand tussen de armen B Controleer of ze recht zitten
L Armlengtes B Kies de goede arm en elektrode voor het detail dat u moet lassen
Fmax Maximale kracht uitgeoefend op de elektroden (korte arm / lange arm) B Zorg ervoor dat de binnenkanten van de stukken zo goed mogelijk op elkaar passen.

Fmin Minimale kracht uitgeoefend op de elektroden.

P1 Perslucht: maximale druk De puntlasser aansluiten

P2 Perslucht: maximale kracht uitgeoefend op de elektroden » Verbind de persluchtslang en stel de druk in op 5-7 bar (voor de persluchtpuntlasser)
Mass Gewicht Afb.5.
D) Serienummer
L) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid Continu afzonderlijke,punten lassen “Prg 2 > 1
5 . » Selecteer het geregl ap PUNTLASSERS (1
Inwerkingstelling > Selecteer SYNERE

VAVEN

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is

door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze i | acontact niet volstaat, zal de timer de puntlas

aangesloten is op een aarding. niet maken. In dit geval gibet u etdalplaat met het te lassen detail eerst blootleggen.
B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op een leiding met een “neutrale” die L 2

met de aarde is verbonden. entest \
Assemblage en elektrische aansluiting i gf(‘ gereedsgap FUNTLASSERS (1)
> Assemblage en lossen delen in de verpakking Afb.8. Zet op de prog "PRG'1” (4)
» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemm .

met die van het lasapparaat en dat er een zekering met vertraging voorzien werd t e vaste ma’s wijzigen

voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte. Als u de tijd 0 om die al geprogrammeerd zijn, wenst te wijzigen, doet u dit als
TN-systemen Fig.3 volgt

y 9 . » Selec RGIC (2)

Beschermen met onderbrekingsschakelaar (curve D) tegen: 50A voor 1 /230 volt . gelectE enste program / de dikte die u wenste te wijzigen (4)

voiding of 32A voor 1Ph 380/400 voeding > Selecifer MANUAL (2)
De interventietijd in geval van een fout mag niet meer dan 0,4 seco bedragen glinste tijd of de stroom wijzigen, de waarde op het display lezen en de toetsen
(voor netwerken met een nominale spanning naar aarde van, dient te 3, %) gebruiken. Na het wijzigen kunt u de machine onmiddellijk opnieuw gebruiken
worden beoordeeld op het moment van de installatie: i nieuwe parameters.

installatiecomstandigheden, de foutstroom te laag is vo
automatische uitschakelaar, kan het nodig zijn om een aa
(niet op TN-C systemen)

TT-systemen Fig.3 , QWaarschuwingslampje thermische beveiligingen (5)

In overeenkomst met de norm IEC 60364-4-41 isfM8grodig om de ingfailat Op de generator en de handgreep vanlde Studder zitten thermische beveiligingen
beschermen met een differentiaal apparaat (aardle ar) met een eid Waarvan de automatische reset wordt gesignaleerd door een lampje.

die afhankelijk is van de aardverspreidingsweers

v
installatie, en foul de
norm IEC 60364-4-41 die een interventietijd van de oplegt. Onderhoud
Orf @ )
ee

De aardverspreidingsweerstand van de instal t worden be! om de
gevoeligheid van de aardlekschakelaar te s , de maxim d van de A
is: hm

beschermingsschakeling van het lastoest . .
Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

enfla olg van de

een i ntie door d,
kschakelaar toe te voeg

Als u waarden moet wijzigen, begin dan altijd eerst met POWER en dan eventueel
met TIME

@ (Alleen voor drie-fase modellen) Dit doet niet aange vereisten van de norm

IEC/EN61000-3-12. Als het word en op een openfgar [dagspanningsnet  gTUDDER
voor woningen, moet de installgfeure ebruiker zelf c n of dit mogelijkis. oorts = controleren of er geen schuren of sneden in de kabel zitten die de geleiders
Raadpleeg indien nodig ijf fle netstroom || blootleggen.

® Om het te laten voldoe| en van de norm®@N61000-3-11 (Flicker) raden Massa = controleren of de aansluitpluggen en -klem werken.

et die een stroom leveren SPOTLASSERS
Draden = controleren of er geen schuren of sneden in of op zitten die de geleiders

wij aan om dit lasappdfaat a
van >/= 100A op elke fase.

sluiten op punte

. . " L blootleggen.
® De |lnstallateurofde gebruiker moet zelf contro/Sggn of aansluiting mogelijk is; (indien Slangen = controleren of er geen luchtlekken zijn waardoor u drukverlies krijgt tijdens
nodig raadpleegt u de beheerder van het s het lassen.

ker heeft, moet een genormaliseerde
2P+T voor 1Ph) met een geschikte

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat
stekker aan de voedingskabel aangesloten wol
capaciteit Afb.3.

Elektroden = aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de
elektrode. Controle van de uitlijning van de elektroden.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
Lasproces elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.
Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat - Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op

aanschakelen en de afstellingen uitvoeren. Afb.1 de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
. . zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
Studder: Gebruikstechniek vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

» Verbind de koperstaaf stevig met een onderdeel van het te repareren stuk met schroeven
of met kliemmen of las het stuk aan een rondsel en gebruik de bankschroef zoals op Afb.4.

® Als u portieren of deuren repareert, maakt u de koperdraad eraan vast zodat de stroom
via de scharnieren gaat.
» Selecteer het gereedschap STUDDER (1)
» Selecteer SYNERGIC (2)
» Selecteer het gewenste program / gereedschap voor het pistool en monteer het op
het pistool (4)
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SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Punktsvets (kallas hadanefter for "svets”) ar avsedda fér_industriell och yrkesmassig
anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer,
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Dessa anvisningar hanvisar till maskinen sa som den levereras. Om anvisningarna inte
foljs eller vid anvandning av tillbehor eller verktyg som inte férutsatts maste operatéren

pa egen hand gdra en riskanalys.

i enlighet med

Operatéren maste ha tillracklig kunskap om en séker anvandning av punktsvetsen och
vara informerad om de risker som ar forbundna med motstandssvetsning samt om
aktuella skyddsatgarder och nddprocedurer.

Sakerhetsforeskrifter

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln &r i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Stdng av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med véata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som &r jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand svetsen i en torr och vél ventilerad miljé. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

B Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

B Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar saker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behérig perso

A()

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rék

och tidslangd for exponering av roken.
B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten

MAALAOO@O

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for sve!
om den ar skadad. Stralningen kan passera genom ma:
B Bér brandhardiga handskar, skor och klader som skyd

roc yt ut maske

uden fran stralarna fr

pa sidan om 6gonen.

VAN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar get fo mer brandfagligt material, gaser eller
angor. L 4

B Svetsa eller skar inte behallare, t Shehallére eller ror, o erfaren och kunnig
person har kontrollerat att maaterig@le vetsas och n iordningstalls pa

ett lampligt satt.

B Skydden och de rorliga delarna i punktsvetsens
kopplar bort svetsen fran elnatet.

B Alla manuella ingrepp pa de rorliga atkomliga punktsvetsen, som till exempel:
Byte och underhall av elektroderna; Reglet marnas eller elektrodernas position
SKA GORAS MED PUNKTSVETSEN AVSTANGD OCH BORTKOPPLAD FRAN
ELNATET.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska félten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart
anvandas inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de
avsedda granserna for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

ara i ratt position innan man

Applicera foéljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt
(EMF):
W Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
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kroppen.

Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sé néra svetspunkten som maojligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som méjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stddja sig mot den. Minimum avstand: Fig 7 Da = cm 50;
Db = cm.20.

ﬁf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och déar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som férsoérjer hushall
sa kan det vara svart att forsakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

Svetsning under farliga férhallanden

B Om du maste svetsa under férhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i ndrvaro av material som kan antdndas eller explodera, ska du
se till att en kunnig person bedémer férhallandena i forhand. Kontrollera att det finns
personer i narheten som éar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tillampa
tekniska skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller
CLC/TS 62081.

B Om arbete maste utféras pa en héjd ovanfér markgn,
anvandas.

alltid sakerhetsplattformar

drar ett integrerg S|
er underarmar.

g att vidta lampliga forsiktighetsatgarder:
xpertkunskaper och ha utbildats i motstandssvetsning med

dehna typ a
an ska ha gjo iskbedémning av varje typ av arbete som ska utféras; man maste
se till att d skdd och utrustning vars syfte ar att stodja och folja delen som

bearbetas n t om man anvander en mobil punktsvets).

> lalladefg s utformning medger det ska man reglera avstandet for elektroderna
sa att erskrider banans 6 mm. Fig.6.3

» Forhi &2 personer arbetar med samma punktsvets samtidigt.

» Arbetsg gka vara avsparrat for obehdriga personer.

» Lamp @fktsvetsen oOvervakad; i sadant fall ska man koppla bort den fran elnatet.

> ratéren ska vid anvandning alltid halla punktsvetsen med bada handerna pa

aget. Fig.6.2
Beskrivning av svetsen

it system for motstandssvetsning (punktsvets) med digital styrning via
mikroprocessor. Medger flera olika varma bearbetningar och punktbearbetning pa platar,
pecifikt pa bilverkstader och andra liknande tilldmpningar.
De framsta egenskaperna ar:
- automatiskt val av svetsparametrar
- val av optimal strém for punktsvetsning
- begréansning av 6verstrom vid tillslag

Huvuddelar Fig.1

1) Val av verktygs: STUDDER / PUNKTSVETSAR
2) Val av funktion: SYNERGIC / MANUELL
3) (SYNERGIC): inaktiv tryckknapp
(MANUELL): 6kning / minskning av effekt
4) (SYNERGIC): program val

(MANUELL): 6kning / minskning av tid

3,1) (SYNERGIC): valda programmet
(MANUELL): effekt-display
4,1) (SYNERGIC): valda programmet
(MANUELL): tids-display
5) Signal for utldst varmebrytare (aterstélls automatiskt)

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
E) Europeisk standard for tillverkning och sékerhet for svetsanlaggningar
B) Symbol for avgiven strém: vaxelstréom / frekvens

U20 Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets)

12cc (min imp) Strém som svetsen avger (minsta impedans)

12cc (max imp) Strom som svetsen avger (maximal impedans)

12p Strém som svetsen avger (svetsdrift 100%)

Svetsning vid maximal effekt ar cirka: 1%

C) Typ av nédvandig matning: 17 trefas vaxelspanning, frekvens
U1IN Matningsspanning.
Sp Installationseffekt (svetsdrift100%).
S50 Installationseffekt (svetsdrift 50%).



e Avstandet mellan armarna
L Arm langder
Fmax Storsta kraft som anbringas pa elektroderna (kort arm / lang arm)

Fmin Minsta kraft som anbringas pa elektroderna.
P1 Tryckluft: maximalt tryck
P2 Tryckluft: storsta kraft som anbringas pa elektroderna

Mass Vikt
D) Tillverkningsnr
L) Sakerhetssymboler: Las sékerhetsforeskrifterna

/N A\

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behdriga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstéangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Utrustningen maste vara ansluten till ett férsorjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

Driftsattning

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig.8.

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstdammer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en langsam sakring som ar lamplig fér max.
nominell strém som avges.

TN-system Fig.3

Skyddar via magnetotermisk brytare (kurva D) mot: 50A for forsorjning 1Ph 220 / 230Volt
eller 32A for forsorjning 1Ph 380 / 400

Tiden for ingripande vid fel far inte 6verskrida 0.4 sekunder (fér nat med en nominell
spanning mot jord pa 230V) och ska utvarderas i samband med installationen: om
felstrdmmen, pa grund av installationsforhallanden, blir for l1ag vid ett snabbt ingripande
av den automatiska brytaren kan det vara nédvandigt att lagga till en jordfelsbrytare (ej
vid TN-C-system).

TT-system Fig.3
| enlighet med standard IEC 60364-4-41 maste man skydda installationen med en
jordfelsanordning (brytare) vars kanslighet beror pa installationens jordresistens, som
Overensstammer med IEC 60364-4-41 och som ingriper inom 1 sekund.
Installationens jordresistans ska utvarderas infor val av jordfelsbrytarens kansligh
maximal resistens for svetsens skyddskrets ar: 0,14 Ohm
@ Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa ar det installatérens angyar
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det &r nédvandigt t
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

® | syfte att uppfylla kraven i SS-EN61000-3-11 (Fliker) rekom i att
svetsmaskinen ansluts till matningsnatets granssnittspunkter so haller
driftstrom >/= 100A per fas.

@ Det aligger installatéren eller anvéndaren att kontrollerg attf@n ar mojlig;

(kontakta vid behov elnatsleverantéren).
» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med k
stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas)

akt, ska

Stift: anvandningssatt

» Koppla kopparstangen till en del av kompone
eller klamma fast den sakert, eller genom a
anvanda andklamman som i Fig. 4.

ka repareras geng

t en bricka p3 dongnten och
andigt att koppla kopParstangen till

komponenten for att undvika att str angja .
» Vélj verktyg STUDDER (1).

» V&lj SYNERGIC (2).
» Valj 6nskat program / verk

Punktsvetsning och
36

Punktsvetsning Prg 37
@ Anvand inte detta system pa barande d arossen.

Uppvarmning och valtning Prg 38

Lappning Prg 39
@ Vid denna funktion ar pausen fixerad (ca. 0,5 sek.)

@ Sakerstall att pistolen som inte anvands halls isolerad fran stromkretsen som anvands
for svetsning.

Punktsvetsar

For ett lyckat arbetsresultat maste foljande regler iakttas: Fig.6.1, 6.2, 6,3
B rengdér komponenterna som ska svetsas noga, avlagsna farg, rost, etc.
B forbered spetsarna pa ratt satt

B rata upp spetsarna

W valj ratt arm och elektrod for den del som ska svetsas

B kontrollera att insidan av delarna ligger an sa tatt som mojligt

Anslutning av punktsvetsen

» Koppla in slangen med tryckluft och justera trycket till 5-7 BAR (for punktsvets meg2
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) a underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunni
standardiser: ) . -
lsmplig kapacitet Fig leKtromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.
. ntrollera svetsen invandigt och ta bort damm som Iagger sig pa de elektriska delarna

tryckluft) Fig.5
Kontinuerlig enpunktssvetsning “Prg 2 > 15”
» Valj verktyg PUNKTSVETSAR (1).
» Valj SYNERGIC (2).
» Valj program Kontinuerlig enpunktssvetsning / tjocklek som ska svetsas (4)

Pulserande enpunktssvetsning “Prg 16 > 31” (for platar med hog sviktpunkt eller
galvaniserad)

» Valj verktyg PUNKTSVETSAR (1).

» Valj SYNERGIC (2).

» Valj program Pulserande enpunktssvetsning / tjocklek som ska svetsas (4)

(D AUTOMATISK KOMPENSATION:Om jordkontakten inte &r tillrdcklig s& kommer
inte timern att utféra svetsningen, och platen som komponenten ska svetsas fast pa
maste da blottlaggas

Test av armar

> Valj verktyg PUNKTSVETSAR (1).
> Valj SYNERGIC (2).
> Valj program “PRG 1” (4)

Andring av férinstillda program

For att andra de fordefinierade tids- och strominstaliningarna, gor pa féljande satt:
» Valj SYNERGIC (2).

» Valj program som ska andras (4)
» Valj MANUELL (2).
» Stéllin 6nskad tid &

yen Bch trycka pa knapparna (3, 4.

Om genom att lasa pa

TID.
Signal 6

GeneratQuasach
av att

L 4 Q
av svetsen och Nk ntakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp

pa = kontrollef@yatt det inte finns rispor eller slitskador pa kabeln som exponerar de
inre ledarna.

ord = kontroll€ra, slutningarna och klamman sitter fast ordentligt.

PUNKTSVET

Kablar att det inte finns repor eller slitskador pa kabeln som exponerar de
inre leda

Slangar = dlla att det inte finns lackor pa tryckluften som medfor tryckbortfall vid

punktstnin
EleRiroder = anpassning/aterstéllning av diameter och profil for elektrodens spets.
ontr@ll av korrekt instéllning av elektroder.

och behdrig inom

(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

Punktsveising, i denne manualen kalt “sveisemaskiner”, er designet for industriell o
profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Disse anvisningene gjelder maskinen slik den er levert. Dersom anvisningene ikke blir
fulgt, eller hvis man bruker tilbehgr og verktgy som ikke er forutsatt, ma brukeren utfere
en risikovurdering pa egen hand.

Operatgren ma veere tilstrekkelig oppleert i sikker bruk av punktsveiser og informert om
risiko knyttet til motstandssveising, og n@dvendige sikkerhetstiltak og n@dprosedyrer.

/N

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende

sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Sorg for at sveisemaskinen er slatt av for den plugges i stramkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.

Ikke bergr stramfarende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,

stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottey og kleer

designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

B Bruk sveisemaskinen pa et tert ventilert omrade. Ikke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

Sikkerhetsvarsler



B Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt
montert.

B |kke bruk sveisemaskinen dersom den har vaert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

A0

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en raykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for & vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige Izsemidler eller som har
veert nzer slike substanser.

MAALAOO@O

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

Bruk brannsikre hansker, fottgy og klger for & beskytte huden fra strélene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. lkke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

Enkelte deler av punktsveiseren (elektroder - armer og tilgrensende omrader) kan na
temperaturer over 65 °C. Det er derfor ngdvendig & bruke egnet verneutstyr.

B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

VAN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i naerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

m |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjere dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Beskyttelsene og de bevegelige delene bak panelet til punktsveiseren ma veere i posisjon
for du kobler den til stremnettet.

B Ethvert manuelt inngrep pa bevegelige deler til pa4 sveisemaskinen, for eksempel:
Utskifting og vedlikehold av elektrodene; Justering av armposisjonene eller
elektroder MA UTF@RES MED PUNKTSVEISEREN AVSLATT OG KOBLET FRA
STROMFORSYNINGEN..

® EMF Elektromagnetiske felt

» Operatgren ma ha fagkunnskap eller vaere oppleert i prosedyrene for motstandssveising
med denne typen utstyr.

Man ma gjere en risikovurdering av hver type arbeid som skal utferes. Det er ngdvendig
aklargjore utstyr og jigger som er tilpasset arbeidet med a stotte og lede arbeidsstykket
(med unntak av nar man bruker mobile punktsveisere).

| alle de tilfellene der formen pa arbeidsstykket gjer det mulig, ma man justere avstanden
mellom elektrodene slik at de ikke har mer enn 6 mm slaglengde. Fig. 6.3

Hindre at flere personer arbeider samtidig med samme punktsveiser.

Arbeidsomradet ma vaere avskjermet fra utenforstaende.

Ikke la punktsveiseren sta uten tilsyn. Man ma alltid koble fra stremforsyningen nar
den forlates.

Operatgren ma bruke punktsveiseren med begge hender plassert pa handtakene.
Fig. 6.2

>

>

Beskrivelse av sveisemaskinen
Mobilt  sveiseanlegg for  motstandssveising  (punktsveising) med digital
mikroprosessorstyring. Gjer det mulig & utfere mange varme sveiseoppgaver, og
punktsveiseoppgaver pa plate, saerlig pa bilverksteder og i bransjer med lignende
prosesser.
Hovedegenskapene til apparatet er:
- Automatisk valg av sveiseparametere
- Valg av optimal sveisestrgm
- Begrensning av overstrgm ved tilkopling

Hoveddeler Fig. 1
1)
2)
3)

4)

3,1)

ram .

ISK): Valgt pr.
AL): Effekt-di
4,1) NERGISK): Valgt
UAL): Tids

Signal for @ﬂs mebfyter (tilbakestilles automatisk)

ekniske data

isemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsel Navn og adre a produsent

sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemi Europeisk referansggtandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr
som for eksempel pacemakere. ) Symbol foglfev; rgm: Vekselstrem / frekvens

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpmmi u20 Mi maksimum &pen kretsspenning (&pen sveisekrets)
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukg 12cc (glimyi rom levert av sveisemaskinen (minimum impedans)

S

av medisinske hjelpemidler ma radfere seg med lege for de naermer seg ol
sveiseapparatet blir brukt.

p) Strem levert av sveisemaskinen (maksimal impedans)
vert av sveisemaskinen (driftssyklus 100%)

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til §fuk i inQRrstrielle , Ve aften ved full effekt er cirka: 1 %

og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de gren om gis for

elektromagnetiske felt i hjiemmet. C) revd inngangsstrem: 17 trefase veksel-spenning, frekvens

Innmatingsspenning.

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utggttes for romagnetis Sp  Installasjonseffekt (driftssyklus 100%).

felt (EMF): 50 Installasjonseffekt (driftssyklus 50%).

B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge isekablene pa sa
side av kroppen. e Avstanden mellom armene

B Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og feter dem med tape: L Armlengder

B |kke vikle sveisekablene rundt kroppen. Fmax Maksimale kraften pafgres elektrodene (kort arm / lange arm)

B Kople jordingskabelen til det nzermeste bearbeidi . Fmin  Minimum kraften paferes elektrodene.

m |kke utfer sveising med sveisemaskinen henge; pen. P1 Trykkluft: maksimalt trykk )

B Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekret ulig. Ikke arb ende P2 Trykkluft: maksimale kraften paferes elektrodene
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdis =cm §0; m.20. Mass Vekt

ﬁf Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i ind
| hjemmet og i miljget som mottar st
a sikre overholdelse av grensene

triske utladninger, kvelning,
, serg for at en autorisert ekspert
personale er til stede, som kan
skreveti5.10; A.7; A.9i IEC eller

evaluerer forholdene pa forhand. Serg for a
gripe inn ved et nadstilfelle. Bruk beskytte
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

A Ytterligere varsler

B Bruk av punktsveiseren til noe annet enn det den er beregnet for (punktvis
motstandssveising) behandling.

B Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den méa veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

B |kke lgft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Restrisiko for klemming av armene
Punktsveiserens virkemate, samt variasjonen i form og sterrelse pa arbeidsstykket gjer
det umulig a gi en enhetlig beskyttelse mot klemming av armer, fingre, hender.
Klemmerisikoen kan reduseres ved gjere hensiktsmessige forebyggende tiltak:
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D) Serienummer
L) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

AVEN

B Kobling til stramnettet ma utfares av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fgr denne
prosedyren utferes.

B Sikre at streomkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun veere koplet til et stramsystem der den neytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen Fig. 8.

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt
levert strom.

TN -systemer Fig. 3

Beskytt med magnettermisk bryter (D-kurve) fra: 50 A for stremforsyning 1 Ph 220/230
Volt. eller 32 A for stremforsyning 1 Ph strem 380/400

Responstiden ved feil bar ikke vaere mer enn 0,4 sec (for forsyningsnett med en nominell
spenning pa 230 V til jord), og ber vurderes pa installasjonstidspunktet. Dersom man
som et resultat av installasjonsforhold, far for lav feilstrem til at automatbryteren kan
gripe inn, kan det bli ngdvendig a legge til en differensialbryter (ikke pa TN-C-systemer).

TT-systemer Fig. 3

| samsvar med standarden |IEC 60364-4-41 er det ngdvendig & beskytte innretningen med
en differensialanordning (bryter) med en fglsomhet som avhenger av jordmotstanden til

Oppstart



installasjonen, og i samsvar med IEC 60364-4-41, som angir grense for inngrep til under

1 sek.

Jordmotstanden til installasjonen ma vurderes utfra differensialbryterens fglsomhet.

Maksimal motstand i beskyttelseskretsen i sveisemaskinen er: 0,14 Ohm

@ Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette veere ansvaret til
installatgren eller brukeren a sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

® For & oppfylle i EN61000-3-11 (Fliker) anbefales det at tilkoblingen av sveiseapparat
til stramforsyningen, skjer i en kontakt som kan levere>/ = 100A per fase.

@ Det er installaterens eller brukeren ansvar, a kontrollere at den kan kobles til (om
ngdvendig, ta kontakt med stremleverandgren).

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plugg

(2L+J for 1F) med passende kapasitet festet til stremkabelen Fig. 3.

Sveiseprosess
Nar du har satt sveisemaskinen i drift, sla den pa og utfer de nedvendige justeringene.
Fig 1.
Stift (STUDDER): anviandningssatt

> Koble kobberstangen til en del av komponenten som skal repareres ved a skru eller
klemme den sikkert fast, eller ved a sveise fast en brikke pa komponenten og bruke
endeklemmen som i Fig. 4.

@ Ved reparasjon av derer eller bokser er det ngdvendig & koble kobberstangen til
komponenten for & unnga at strem ledes gjennom hengslene.

Velg verktay STUDDER (1)

Velg SYNERGISK (2)

Velg gnsket program for foretrukket verktay for pistol og monter det pa pistolen. (4)

Punktsveising og trekking av skiver, spiker og nagler Prg 32 > pr

Punktsveising Prg 37

» Bruk ikke dette systemet pa bzerende deler av karosseriet.
Oppvarming og velting Prg 38
Lapping Prg 39

>
>
>

® | denne funksjonen er pausetiden fast (ca. 0,5 sek)

n
@ Serg for at pistolen som ikke brukes holdes borte fra arbeidsomradet for & unngg
utilsiktet kontakt.

Punktsveiser

For et vellykket resultat ma falgende regler overholdes: Fig.6.1, 6.2, 6,3

B rengjer komponentene som skal sveises ngye, fiern maling, rust osv.

B forbered spissene korrekt

B rett opp spissene

B velg riktig arm og elektrode for den del som skal sveises ratt

B kontroller at de indre overflatene av delene samsvarer sa tett som mulig®

Punktsveiskobling
» Koble til trykkluftslangen og juster trykket til 5-7 BAR (for,
Fig.5

nktsve

/

med trykkluf

Kontinuerlig enpunktssveising “Prg 2 > 15”

> Velg verktoy PUNKTSVEISER (1)

> Velg SYNERGISK (2)

> Velg program Kontinuerlig enpunktssveising / den

Pulserende enpunktssveising “Prg 16 > 31” ed hay flyte segfller
galvanisert)

» Velg verktey PUNKTSVEISER (1)

> Velg SYNERGISK (2)

» Velg program Pulserende enpunktssvei ykkelse som s sveises (4)

ing /
@ AUTOMATISK KOMPENSASJONgM |
timeren kunne utfgre sveisingen

ma da blottlegges.

ontakten ikkgyer tilstrekkelig vil ikke
om komponent8h, skalsveises fast pa

S

trom gjer du falgende:

Test av armer

» Velg verktoy PUNKTS\IS
» Velg verktoy SYNERGISK (2)
» Velg program “PRG 1” (4)

Endring av forhandsinnstilt pr

For & endre de forhandsinnstilte verdiene fo

> Velg verktoy SYNERGISK (2).

» Velg program som skal endres (4).

> Velg MANUAL (2).

> Still inn gnsket tid eller effekt ved a lese av verdien pa displayet og trykke pa knappene
(3, 4). Narinnstillingene er fullfgrt kan utstyret umiddelbart brukes med de nye verdiene.

@ Om veridene méa endres, start alltid med EFFEKT og deretter eventuelt TID.
Signal for varmebryter (5)

Nar advarselslyset lyser betyr det at varmebeskyttelsen for sveiseapparatet elelr for
stifthandtaket er i gang.

VAVE:N

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stramkontakten far noe vedlikehold utfgres.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

Vedlikehold
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STIFT

Lampe = kontroller at det ikke er rifter eller slitasjeskader som eksponerer de indre
lederne i kabelen.

Jord = kontroller at tilkoblingene og klemmen sitter skikkelig.

PUNKTSVEISER

Kabler = kontroller at det ikke er rifter eller slitasjeskader som eksponerer de indre
lederne i kabelen.

Slanger = kontroller at det ikke er noen lekkasjer pa trykkluften, dette kan forarsake
trykkfall ved punktsveising.

Elektroder = justering/gjenoppretting av diameteren og profilen til spissen av elektroden.
Kontroller av elektrodejusteringen.

Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fjern stev avsatt pa elektriske deler (med
komprimertluft) og kretskort (med en sveert myk bagrste og passende rengjaringsprodukter).
* Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet. « Smear bevegelige deler pa transformatoren med haytemperatursmurning.

Fl

Kayttdohjekirfe

LI
% |
Lue huolellisesti tama ka glfjekirja ennen @w neen kayttoa.

Vastushitsaus ta8ka kayttoohjelgnje Utsutaan nimelld “hitsauskone”, on

suunniteltu te amMattikdyttoa Martend

Varmistu siita sauskone asennctaa korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaifeiste gftekijoiden tai asiantuhtijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia 6suoje|uméér'éy S

Namalohjeet fiittyvat koneesefn toWmitushetken kokoonpanossa. Jos ohjeita ei
nouda @m& tuja lisavarusteita tai tydvalineitd, kayttajan
0N SUorite iskianalyysi gffféilia KUStanffuksellaan.

menettelytapoihin liittyvistd vaaroista, vastaavista

TyOntekija on koulute’vésti hitsauslaitteen turvalliseen kayttddn ja hanelle
it S€e
netelmista ja hat@toimenpiteista.

pistorasia, johon hitsauskone kytketaan, on suojattu asiaankuuluvilla

suojal |akkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.
W Varmis a pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvéassa kunnossa.
[ ] nnef &n kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
s Paalta.
K hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut

Ala kosketa mitéan sahkdistettyé osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
ktrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
uojakasineitd, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttoa varten ja kayta
kuivia, syttyméattomia eristysmateriaaleja.

Kayté hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pidé hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

Al kayta hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sillé se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

A0

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttaessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

B Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

A NOT T-TT)

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateita lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineita, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta séteiltd ja kipindiltd. Al kayta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

B Jotkut hitsauslaitteen osat (elektrodit - varret ja niiden viereiset alueet) voivat saavuttaa
yli 65 °C:n lampétilan: asianmukaisten suojavaatteiden kaytto on pakollista.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindité ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lhelld on syttyvié materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al3 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereité, sailidita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etta toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmisteluty6t.

B Hitsauslaitteen kotelon liikkuvat osat ja suojukset on oltava paikallaan ennen sen



kytkemista sahkoverkkoon.

B Mika tahansa toimenpide hitsauslaitteen saavutettavissa oleviin liikkuviin osiin kuten
esimerkiksi: elektrodien vaihto tai huolto; varsien tai elektrodien asennon saaté ON
SUORITETTAVA HITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA SAHKOVERKOSTA IRTI
KYTKETTYNA.

® EMF Sahkomagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa sahkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkomagneettiset kentat saattavat vaikuttaa |aaketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista l|aaketieteellisten proteesien kayttajien
suhteen. Esimerkiksi tulee estaa paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Ladketieteellisten
proteesien kayttajien tulee keskustella ladkarin kanssa ennen hitsauslaitteen
kayttoalueelle siirtymista.

Tama laite tayttaa kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistdssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sdhkémagneettisille
kentille (EMF):

B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnitéd ne
tarranauhalla.

m Al kierré hitsauskaapeleita kehon ympérille.

B Liitd maadoitusjohdin tyostettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

B Al3 hitsaa pitden hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pid& p&é ja rintakehd mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Al tydskentele Iahell&

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

igf A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.

Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkdnjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkdmagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

°
f Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sadhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehgi
siitd, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu si
ettd on lasna ammattitaitoisia tydntekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapaukse
Kéayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 tekpi
erityisvaatimusten mukaisesti.

W Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella
turvatasannetta.

Lisavaroituksia
B On vaarallista kayttaa hitsauslaitetta mihin tahansa muuhun tyostgg
(vastuspistehitsaus).
B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja va
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontr
ilman vaaraa jadmisesta hitsauskipindiden peittoon.

m Al kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai Iéys%et ytkennat.

Ylaraajojen puristumisen jaannosri
Hitsauslaitteen toimintatapa ja tyostettédvan
vaihtelevuus estavat taydellisen suojauksen tof
kadet, kasivarret) puristumisvaaroja vastaan.
Vaaraa on vahennettava ottamalla kayttoon t
>
>

@_

(lukuun ottamatta, jos kaytetaan lii
Kaikissa niissa tapauksissa, j@i

Esta, ettd useampia
samanaikaisesti.

sahkdverkosta.
Tyontekijan on kaytettava hitsauslaitetta ott
asetettuina. Kuva 6.2

ni aina molemmat kédet kahvoille

Hitsauskoneen kuvaus

Vastuspistehitsauksen liikuteltava jarjestelma (hitsauslaite) mikroprosessoripohjaisella
digitaaliohjauksella. Sallii useiden erilaisten kuumatydstdjen ja pistetyostojen
suorittamisen levyihin, erityisesti autokorinkorjaamoissa ja vastaavia tyéstoja vaativilla
aloilla.

Téarkeimmét ominaisuudet:

- automaattinen hitsausparametrien valinta

- optimaalinen pistehitsausvirran valinta

- linjan ylivirran rajoitus kytkennassa

Paiasialliset osat, Kuva 1

1) Tydkalun valitsin: STUDDER / PISTEHITSAUSKONEET
2) Toiminnon valitsin: SYNERGIC / MANUAL
3) (SYNERGIC) : toimeton painike

(MANUAL): tehon lisddminen / vahentdminen
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4) (SYNERGIC) : program valitsin
(MANUAL): ajan lisdaminen / vahentaminen
3,1) (SYNERGIC): program valittu
(MANUAL): tehon nayttd ruudulla
4,1) (SYNERGIC): program valittu
(MANUAL): ajan nayttd ruudulla
5) Signaali lampoésuojaus lauennut (palautuu ennalleen automaattisesti)

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
E) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta
B) Syétetyn virran tunnus: vaihtovirta / taajuus
U20 Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).
12cc (min imp) Virta jota hitsauskone jakaa (véhimmais-impedanssi)
12cc (max imp) Virta jota hitsauskone jakaa (maksimi-impedanssi)
I2p  Virta jota hitsauskone jakaa (kayttdjakso 100%)
Hitsauskayttd maksimiteholla on noin: 1 %.

C) Vaadittu input-teho:1” vaihtoehtoinen yksivaihejéannite, taajuus

-

U1IN Input-jannite .

Sp Asennusteho (kayttdjakso 100%).
S50 Asennusteho (kayttdjakso 50%).
e Valinen et@iSYys varsien

rsi / pitka varsi)

rin'teho syétet@rodien

&

uorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntijan

nnat paalaiteo:
imesta.
Varmistu sii skone on kytketty pois paalta ja etta pistotulppa ei ole
ii pis iaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

a orasia, johon hitsauskone kytketaan pistotulpalla, on suojattu
jalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on

H Laite iiltad ainoastaan virransyoéttéjarjestelmaan, jonka nollajohdin on kytketty

maah

sta, ettd sdhkdn saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat

K ko’Ip ja sahkokytkennat
> oonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 8.
hi

skoneen vaatimuksia ja ettd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen

tei se paase
aytc ana, kuitenmvellettuna suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan.
ja koneeseen -jérjestelm'ait Kuva 3

uojaa vikavirtasuojakytkimella (D-kayra), joka tayttda seuraavat ominaisuudet: 50 A
syo6ttovirralle: 1-vaiheinen 220 / 230 volttia, tai 32 A syéttovirralle 1-vaiheinen 380 / 400

Viantapauksessaaktivoitumisaikaeisaaollayli0,4 sekuntia(verkoille,joidennimellisjannite
maahan on 230 V) ja se on arvioitava asennushetkella: jos, asennusolosuhteiden vuoksi,
vikavirta on liian alhainen riittdvan nopeaa automaattikytkimen aktivoitumista varten, on
mahdollisesti lisattava differentiaalikytkin (ei TN-C-jarjestelmiin).

TT-jarjestelmat Kuva 3

Standardin IEC  60364-4-41 mukaisesti asennus on suojattava herkalla
differentiaalilaitteella (kytkin), joka on riippuvainen asennuksen maadoitusresistanssista
seka joka tayttda standardin IEC 60364-4-41 vaatimukset, jotka edellyttavat alle 1
sekunnin aktivoitumisaikoja.

Asennuksen maadoitusresistanssi on arvioitava differentiaalikytkimen herkkyyden
valintaa varten; hitsauskoneen suojapiirin maksimiresistanssi on 0,14 Ohm.

(D Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etté se voidaan liittaa; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkonjakeluverkon
hoitajaan).

(D Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Fliker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite séahkdnjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden antama verkkovirta on >/=
100A vaihetta kohden.

® On asentajan ja kayttajan vastuulla tarkistaa, etta se voidaan liittda (tarpeen mukaan
ota yhteyttd sahkoyhtion edustajaan).
» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kaytd normalisoitua
pistotulppaa (2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen
Kuva 3.

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus
Kun olet pannut hitsauskoneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot. Kuva 1.

Studder: kayttotekniikka

» Liita kuparitanko kunnolla korjattavaan osaan ruuvien tai puristimien avulla tai hitsaamalla
kappaleeseen aluslaatta ja kdyttamalla puristusliitintd kuvan 4 osoittamalla tavalla.

(D Jos korjataan ovia tai konepelteja, osaan tulee liittdd kuparitanko, jotta virta ei paase



kulkemaan saranoiden kautta.
> Valitse haluttu tyokalu: STUDDER / PISTEHITSAUSKONEET (1)
» Valitse SYNERGETIC (2)
» Valitse haluttu ohjelma / tykalu pistoolia varten ja kiinnita se pistooliin (4).
Pistehitsaus ja aluslaattojen, naulojen, niittien ulosvetéminen Prg 32
> prg 36

Pistehitsaus Prg 37

@ Ala kayta tété jarjestelméaa rungon kantaviin rakenteisiin.

Peltien Idmmitys ja oikaiseminen Prg 38
Paikkaus Prg 39

@ Tassé toiminnossa taukoaika on kiinteé (noin 0,5 sek.)

@ Aseta pistooli, jota ei kaytetd tarpeeksi kauas pistehitsausalueelta, jotta kosketusta
ei paase syntymaan.

Pistehitsauskoneet

Jotta tyd sujuisi oikein, tulee noudattaa seuraavia ohjeita: Kuva.6.1, 6.2, 6,3
B puhdista kunnolla hitsattavat osat, poista maali, ruoste, jne.

B valmistele terat oikein

B Tarkista terien kohdistus

B valitse hitsattavaa osaa varten sopivin varsi ja elektrodi

B tarkista, ettd osien sisapinnat sopivat yhteen mahdollisimman hyvin

Pistehitsauskoneen liitdnta
» Liita paineilmaletku ja séada paine 5-7 BARIIN (pneumaattinen pistehitsauskone) Kuva 5

Jatkuva pistehitsaus yksittaisella pisteella “Prg 2 > 15”

» Valitse tyokalu: PISTEHITSAUSKONEET (1)

Valitse SYNERGETIC (2)

Valitse ohjelma Jatkuva pistehitsaus yksittaisella pisteella / pistehitsattavalle paksuudelle

(4).

>
>

Sykkiva pistehitsaus yksittédisella pisteelld “Prg 16 > 31” (for sheet metal with a high

yield point tai sinkitty)

» Valitse tyokalu: PISTEHITSAUSKONEET (1)

» Valitse SYNERGETIC (2)

» Valitse ohjelma Sykkiva pistehitsaus yksittéisella pisteella / pistehitsattavalle paksuude
(4).

® AUTOMAATTINEN KOMPENSOINTI:Ellei maadoituskosketin ole riittéva, ajasti

suorita pistehitsausta, joten kappale, johon yksityiskohta hitsataan tulee puh

paljaaksi.

Testi pistehitsausvarsien saatamista varten
sia, menett

> Valitse tyokalu: PISTEHITSAUSKONEET (1)
> Valitse SYNERGETIC (2)
» Valitse ohjelma “Prg 1” (4)

Muutokset esiasetettuihin ohjelmiin

Jos esiasetettuihin AIKA ja TEHO -arvoihin tarvitsee
seuraavasti:

> Valitse SYNERGINEN (2)

» Valitse ohjelma joihin halutaan tehda muutoksia (4).

> Valitse MANUAL (2)

» Saada haluttua aika- tai tehoarvoa lukemalla arvo n&

da muu

@ Huom: jos arvoja tarvitsee muuttaa, aloita aina gaé
tarvittaessa AIKAA.

Lamposuojauksen merkkival

Kun varoitusvalo palaa, se tarkoittaa,
lampdsuojaukset ovat lauenneet.

VAVL'N

Kytke hitsauskone pois pdalta ja
huoltotoimien suorittamista.
STUDDER

Hitsauspaa tarkista, ettd kaapelissa ei o isia viiltoja tai hankaumia, etta
sisdjohtimet ovat paljaana.

Maadoitus = tarkista, etta litdnnat ja liittimet tol
PISTEHITSAUSKONEET

Kaapelit = tarkista, etta kaapelissa ei ole sellaisia viiltoja tai hankaumia, etta sisajohtimet
ovat paljaana.

Letkut = tarkista, ettd paineilmavuotoja ei ole, jotta pistehitsauksen aikana ei synny
painehaviota.

Elektrodit = elektrodin karjen profiilin ja halkaisijan sopeutus / palautus. Elektrodien
linjauksen tarkastus.

slaitteen tai st

S

ta ennen minkaanlaisten

itsauspaan

L 4

a pistotulppa pi

unnolla.

Ylimaéarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijéiden tai asiantuntevien
sahkobasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki poly, jota on keraantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeéaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). » Tarkasta, ettd séhkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja ettad johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.
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ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.
Punktkeevitusaparaadid, kaesolevas juhendis edaspidi nimetatud “keevitusseadmed”,
on mdeldud t66stuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
voi eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Kéesolevad juhendid kdivad masina kohta sellisel kujul, nagu see tarnitakse. Kui
juhendeid ei jérgita vbi kasutatakse tarvikuid voi t66riistu, mida ei ole ette ndhtud, peab
kasutaja tegema enda kulul riskianalliisi.

Operaator peab olema piisavalt kursis keevitusmasina ohutu kasutamisega ning teadlik
takistuskeevitusega seotud riskidest, vastavatest kaitsemeetmetest ja sellest, kuidas
hédaolukorras tegutseda.

/N

Veendu, et pisti
kaitseseadmetega
Veendu, et pistik j

Turvahoiatuse

keevitusseade_omWikendatud, on kaitstud vastavate
@pautomaatljy t S€e oleks maandatud.

usseade on valja lllitatud.
e valja ja vota pistik pistikupesast vélja.
ge all olevat os! lighkde ega margade riietega. Isoleeri end
avast detailist ja kdigist maandatud ligipaasetavatest metallosadest.
id, jal@tseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid

suta keevitussea&et
orralikult ihendatud.

kasuta keevitus N see on maha kukkunud vdi kui see on saanud 166gi,
ee voib olla ohtl Las€ seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

Eemalda kg€
vOi suitsu

%a keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask

enda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

suta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
ekitavate kiirte ja sddemete eest. Ara kanna éliseid riideid, kuna séde véib need pdlema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.
Mbéned keevitusmasina osad (elektroodid - varred ja piirnevad alad) véivad minna
kuumemaks kui 65 °C: kanda tuleb asjakohast kaitseriietust.
B Metallitéd kaigus eralduvad sédemed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

>

B Keevitussaddemed véivad siilidata leegi.

m Ara keevita ega |6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude l&heduses.

m Ara keevita ega 16ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik v&i ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha v&i on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

A\

B Keevitusmasina kaitsed ja Umbrise liikuvad osad peavad olema paigas enne seadme
vooluvorku Gihendamist.

B Keevitusmasina ligipaasetavate liikkuvate osade mistahes kasitsi muutmine, nagu naiteks:
elektroodide valjavahetamine vdi hooldamine; Varte voi elektroodide asendit TOHIB
MUUTA SIIS, KUl KEEVITUSMASIN ON VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
EEMALDATUD.

A ® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvéljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
vbtma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks véltida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad
peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale 1dhenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tddstuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

D

>

Vétta tarvitusele jargnevad et vahendada
elektromagnetvéljadega (EMF):
m Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast

samal pool.

ettevaatusabindud, kokkupuudet



B Vdimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.

B Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

m Uhendage maandusjuhe véimalikult Idhedale kohale, mida keevitate.

B Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

m Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning érge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 7 Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl té0stuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, vdib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

O

§ Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, |dambumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui td6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

A Taiendavad hoiatused

B On ohtlik kasutada keevitusmasinat mistahes t6oks, milleks see ei ole ette nahtud
(takistus punktkeevitus).

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sddemeid.

B Ara tosta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tstevahendid.

B Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku ihendusi.

A Ulajasemete muljumise jasikoht
Keevitusmasina tooreziim ja toddeldava detaili kuju ja mddtmete erinevuse téttu ei ole
voimalik Ulajasemete nagu sérmede, kate, kasivarte integreeritud kaitse muljumisohu
eest.

Riski tuleb vahendada sobivate ennetavate meetmete kasutuselevétuga:

» Operaator peab olema kogenud véi tundma hasti seda tlilipi seadmetega teostatavat
takistuskeevitust.

» Tuleb teostada riskianallius iga tlilipi teostavate té6de kohta; tagada tuleb téddeldavat
detaili toetav ja juhtiv varustus ning rakised (va kaasaskantava keevitusmasin
kasutamisel).

» Alati kui detaili ehitus seda vbéimaldab, reguleerige elektroodide kaugus sellisgks,
166k ei Uletataks 6 mm. Joon. 6.3

» Valtige, et sama keevitusmasinaga td6tab samaaegselt mitu inimest.

» Juurdepaas toopiirkonda peaks olema kdrvalistele isikutele keelatud.

> Arge jatke keevitusmasinat valveta: sel juhul tuleb see kindlasti vooluvérg

» Operaator peab kasutama keevitusmasinat alati mélema kaega sell
kinni hoides. Joon. 6.2

Keevitusseadme kirjeldus

Kaasaskantav seade takistuskeevituseks (keevitusmasin
mikroprotsessoriga. Vdimaldab mitmesugust kuum- ja pi
autotdéokodades ja muudes taolise t66 sektorites.
P6hiomadused:

- keevitusparameetrite automaatne valik

- optimaalse keevitusvoolu valik

- liini Glevoolu piir thenduses

Pohiosad Joon. 1
1) Tooriista selektor: STUDDER / PUN ITAJAD
2) Funktsiooni selektor: SUNERGILI TSI seadis

|
PP

mida’ j se digitaal

/

S5

3) (SUNERGILINE): mitteaktiivse ru

(KASITSI): toide suurenda amise vaart
4) (SUNERGILINE): progr

(KASITSI): taimer d ahendamise va
3,1) (SUNERGILINE mmi

(KASITSI): toit
4,1) (SUNERGILINE): vali rogrammi
5)

(KASITSI): taimeri naidik
Kuumuse katkestussignaal (algléht tomaatselt)
Tehnilise ed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.

A) Tootja nimi ja aadress

E) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard

B) Toodetud voolu siimbol: vahelduv / sagedus
U20 Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).
12cc (min imp) Keevitusseadme poolt valjastatav vool (minimaalne impedants)
12cc (max imp) Keevitusseadme poolt valjastatav vool (maksimaalne impedants)
12p  Keevitusseadme poolt valjastatav vool (kasutustsiikkel 100%)

Keevitustod on taisvoimsusel ligikaudu: 1%

C) Néutav toitevool: 17 Gihefaasiline vahelduvvool, sagedus

UIN Sisendpinge.

Sp Paigaldusvool (kasutustsiikkel 100%).
S50 Paigaldusvool (kasutustsiikkel 50%).
e Vahemaa kasi

L Kasi pikkus
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Is|
tootlust lehtedel, isedra h

A

Fmax
Fmin
P1

Suurim vdimsus on kohaldatud elektroodid (lihike kasi / pikad kasi)
Minimaalne vdimsus on kohaldatud elektroodid.
Surudhu: suurim réhk
P2 Surudhu: suurim véimsus on kohaldatud elektroodid
Mass Mass
D) Seerianumber
L) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit

VAV

® Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lllitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on liilitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- voi automaatliiliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Gthendatud ainult Ghte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Uhendatud maaga.

Kaivitamine

Montaaz ja elektritihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon. 8.
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad
varustatud maksimaalsele voolule vastava kaits

sseadmele ning et see on

overjoon D): 50 A, kui toide on 1Ph
undit (vrkudes, mille nimipinge
igaldushetkel: Kui paigaldustingimuste
kkumiseks liiga nork, voib olla vajalik

|18b paigaldust kaitsta diferentsiaalseadmega

(laliti), |

uliti @fdlikkus soltu u aandustakistusest ja mis vastab standardile
IE 364-4-41, milles,eel kse Wsekundist Ilihemat sekkumisaega.
alduse maandustakigtus eb hinnata vastavalt diferentsiaalllliti tundlikkusele;
€' masina kaitse kN(Slmaalne takistus on: 0,14 Ohm

/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
Uhendamisel peavad Uhendaja vdi kasutajale kontrollima,
ik (hendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .

ade ei _va
madalpinge' u
kas aparatuyri

StandardifEN:

vorgutqit:
voimalikkust peab kontrollima kas paigaldaja voi kasutaja (konsulteerige

i
% ektrivorgu operaatoriga).

eeyitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) toitekaablile

-3-11 (Fliker) nduete taitmiseks soovitame Gihendada keevitusmasin
annab tddvoolu >/= 100A faasi kohta.

Keevitusprotsess
keevitusseade on todkorda seatud, lllita see sisse ja seadista jargides
isseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda, Joon. 1.

udder: kasutamistehnika

Uhendage vaskvarras tugevalt parandatava elemendi kiilge, kruvides véi klammerdades
selle sinna peale vdi keevitades osale seibi ja kasutades klemmi klambrit, nagu
joonisel 4.

® Uste voi raamide remontimisel on oluline, et Ghendaksite vaskvarda osa kilge, et
valtida elektri juhtimist hingede kaudu mujale.

Valige tooriista STUDDER (1)

Valige SUNERGILINE (2)

» Valige studderile eelistatud tooriista programm ja kinnitage see pstolile (4).

Punktkeevitus ja seibi, naela, needi haaramine Prg 32 > prg 36

Punktkeevitus Prg 37

@ Arge kasutage seda siisteemi kere kandekonstruktsioonidel.

Lehe soojendamine ja imber p6éramine Prg 38
Paikamine Prg 39

® Selles funktsioonis on pausi aeg fikseeritud (umbes 0,5 sek)

>
>

® Hoidke soovimatu kokkupuutumise véltimiseks mittetddtav studder tdpiirkonnast
eemal.

Punktkeevitajad

Edukaks to6tamiseks jargige jargnevaid juhiseid: Joon.6.1, 6.2, 6,3

B Puhastage pdhjalikult keevitatavad osad, eemaldades varvi, rooste jne;
B Valmistage otsad ette sobivalt;

B Kontrollige otsa joondust;

B Valige keevitatavale osale sobiv kang ja elektrood;

B Veenduge, et osade sisepinnad sobituksid véimalikult tihedalt.

Punktkeevitaja ihendus

> Uhendage surudhu voolik ja reguleerige survet 5-7 BAARINI (pneumaatiliste
punktkeevitajate korral), joonis 5

Pidev lihepunktiline punktkeevitus “Prg 2 > 15”
» Valige tooriista PUNKTKEEVITAJA (1)
> Valige SUNERGILINE (2)



» Valima program Pidev Ghepunktiline punktkeevitus / punktkeevituse paksusele (4).

Pulseeriv lihepunktiline punktkeevitus (kdrge voolavuspiiriga lehtmetallidele /

tsingitud terasest) “Prg 16 > 31”

> Valige tooriista PUNKTKEEVITAJA (1)

> Valige SUNERGILINE (2)

» Valima program Pulseeriv Uhepunktiline punktkeevitus / punktkeevituse paksusele
(4).

@ AUTOMAATNE KOMPENSATSIOON. Kui maanduskontakt ei ole piisav, ei keevita

taimer punkti ja seega peab peale keevitatav lehe tiikk olema katmata

Punktkeevitaja kangi reguleerimise test

» Valige tooriista PUNKTKEEVITAJA (1)
> Valige SUNERGILINE (2)
» Valima program “Prg 1” (4).

Eelseadistatud programmide muutmine

Eelseadistatud AJA ja TOITE vaartuste muutmiseks peate te:

> Valige SUNERGILINE (2)

» Valima muudetava program (4).

> Valige KASITSI (2)

» Muutke soovitud aja ja toite vaartusi, lugedes selleks vaartust ekraanilt ja vajutades nuppe
(3, 4). Kui muutmine on I6pule viidud, saab uute satetega seadet kasutada koheselt.

@ Téahelepanu: Kui teil peaks tekkima vajadus vaartusi muuta, muutke esmalt TOITE
vaartus ja seejarel AJA vaartus.

Temperatuurikaitsme signaal (5)

Sisse lilitunud hoiatustuli tdhendab, et keevitaja voi studderi pdleti temperatuurikaitsmed
téotavad.

Hooldus

Lulita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
STUDDER

Pdleti = kontrollige, et kaablil ei oleks 16ikeid ega kulumisjalgi, mis oleksid paljastanud
sisemised juhid.

Maandus = kontrollige Uhenduste ja klemmi efektiivsust.

PUNKTKEEVITAJAD

Kaablid = kontrollige, et kaablil ei oleks I6ikeid ega kulumisjélgi, mis oleksid paljastan
sisemised juhid.

Voolikud = kontrollige, et puuduksid surudhu
punktkeevituse ajal surve langust.

Elektroodid = reguleerimine / elektroodi tipu labimdddu ja profiili taastamine. El {
joondatuse kontrollimine.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide voi kvalifitseeritud eleki
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pe
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektrithendused on
isolatsioon ei ole vigastatud.

lekked, mis vbivad pdhj

LV

Parliecinieties, ka metinasanas ieka
pemallst saskana ar likumiem

'em par nega"
tavokll kad

metinaSanas aparata drosu
ntaktmetinaSanas procesu, par
m.

lietoSanu un informétam par riskiem, kas sai
attiecigiem droSibas pasakumiem un arkarta;

/N

Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metindSanas iekarta, ir
aizsargats ar drosibas iericém (drosinatajiem vai automatisko slédzi) un tas iriezeméts.
Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokIr.

Pirms iespraus$anas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.
TiklTdz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metindSanas iekartu un izraujiet kontaktdak$u
no stravas kontaktligzdas.

Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu &du vai mitram drébém. 1zolgjiet sevi
no elektroda, metindma priek§meta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim un sausus,
nedegosus izolgjosus paliktnus.

Izmantojiet metinaSanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

Izmantojiet metindSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstaditi.
950628-04 13/11/15
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B Neizmantojiet metinaSanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebdat drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A€)

B Atbrivojieties no visiem metinasanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nostcéju. Lai novértétu metindSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastéva koncentrécijas un iedarbibas ilguma ir nepiecieéama sistemétiska pieeja

AAALA@®OOD

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkjiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metinaSanas loks, un no dzirkstelem. Nevalkajiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Dazas punktveida metinaSanas iekartas dalas (elektrodi — kronsteini un metinasanas
zonas) var sasniegt temperatiiras augstakas par 65°C: javalka piemérots aizsargajoss
apgeérbs.

B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

[0\ AN

B Metinasanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.
B Nemetiniet un negrigaiet viegli uzliesmojosu ma;

zu vai tvaiku tuvuma.
nes vai caurules, ja vien tos nav
, ka to var dartt, vai arT ir veicis

as iekértas ko izsardzibas un parvietojamam dalam
as pleVlenosanas pie baro$anas tikla.

S ktveida metindSanas iekartas pieejamas
pdu aizvietoSana vai apkope; Kronste)nu vai

elegomagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontlra un
a. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucéjumus
Wisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.
i aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
esataji velas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
r arstu.
tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
i ripnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
&s ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
dzives apstaklos.

Sanas apgra
Inamu veidu mei
ums ir javei
esatajiem. Pjigm
med|cm|sku p

ierobeétm
uz Gilv sa
iet Sadus I1dzeklus, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz

drlkst novietot kermena dalas starp metinasanas vadiem. Abi metinasanas vadi jatur
ilena pusé no kermena.

Ja iespéjams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiks€jot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

(|
Ql Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.

B Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

B Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 7 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura
S1 aparatiira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profesionalos apstak|os.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur$ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
§ Metinasana riska apstak|os

B Ja metinaSana ir javeic riska apstaklos (elektriska izlade, noslap$ana viegli
uzliesmojosu vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba
uzsak$anas autorizéts eksperts ir novertgjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir
apmacitti cilveki, kuri var iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras
ir aprakstitas IEC 5.10; A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

B Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet drosibas
platformu.

A Papildus bridinajumi

B |r bistami izmantot punktveida metindSanas iekartu jebkada veida darbibai, kas atSkiras
no sakotnéji paredzétas (punktveida kontaktmetinaSana).

Novietojiet metinaSanas iekartu uz lldzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta
nevar kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jis varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tacu
izvairitos no ta, ka jus parklas metinaSanas dzirksteles.

B Neceliet metinaanas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Augseéjo daju saspieSanas risks
Punktveida metinaSanas iekartas ekspluatacijas reZims un formas mainigums, un
apstrades materiala izméri ierobezo/apgriatina integrétas aizsardzibas nodrosinasanu



pret saspieSanu aug$éjam dalam — pirkstiem, rokam, apaks$delmiem.

Jasamazina risks, piemérojot atbilstoSus dro$ibas pasakumus:

» Operatoram ir jabat ekspertam vai instruétam par pretestibas metinaSanas procesu ar
§ada veida iekartam.

Javeic riska novértéSana katra veicama darba veidam; jabat pieejamam aprikojumam
un aizsargmaskam, lai atbalstitu un virzitu apstradajamo materialu (iznemot gadijumu,
kad tiek lietota parnésajama punktveida metinaSanas iekarta).

» Visos gadijumos, kad to pielauj materiala uzblve, regulét attalumu starp elektrodiem
ta, lai gajiens neparsniedz 6 mm. 6.3. att.

Nepielaut, ka vairakas personas vienlaicigi izmanto vienu un to pasu punktveida
metinasanas iekartu.

Darba vieta jabat aizliegumam uzturéties nepiedero§am personam.

Neatstat punktveida metinaSanas iekartu bez uzraudzibas: §ada gadijuma ta ir obligati
jaatvieno no barosanas tikla.

Operatoram lietojot punktveida metinaSanas iekartu, ta vienmér jasatver ar abam rokam,
kuras atrodas uz rokturiem. 6.2. att.

>

>

>
>

>

Metinasanas iekartas apraksts

Parvietojama iekarta kontaktmetinaSanai (punktveida metina$anas iekarta) ar digitalu
mikroprocesora kontroli. Atlauj veikt lielu daudzumu darbibu ar karstumu un punktveida
darbibu uz loksném, jo Tpasi autotransportiidzeklu apdaré un tai lidzigas apstrades
jomas.

Galvenie parametri ir:

- automatiska metinasanas izméru izvéle

- optimalas punkté$anas stravas izvéle

- Inijas svarstibu slapésana pie ieslégSanas

Galvenas dalas Zim. 1

1) Riku izvélne: STUDDER / FIKSETA METINASANA
2) Funkcionalo izv&lne: MANUALA / SINERGISKA
3) (SINERGISKA): neaktivs spiedpogu
(MANUALA): taimera palielinajuma/samazinajuma lielumi
4) (SINERGISKA): programma izvéle
(MANUALA): elektropievada palielinajuma/samazinajuma lielumi
3,1) (SINERGISKA): izvéléto programmu
(MANUALA): taimera ekrans
4,1) (SINERGISKA): izvéléto programmu

(MANUALA): elektropievada ekrans

5) Stravas parravuma signals (automatiska stravas padeves atjaunos$ana)

Tehniskie dati

E) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un dro
B) Padodamas stravas simbols: mainstrava / frekvence
U20 Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (meting
atverta).
12cc (min imp) Strava kuru dod metinaSanas iekarta (minimala
12cc (max imp) Strava kuru dod metinaSanas iekarta (maksim
12p  Strava kuru dod metina$anas iekarta (noslodzes
Metinasanas darbiba pie maksimalas slodzes ir,

testig)

C) NepiecieS§ama ieejas jauda: 17 mainigs vienas fazes sprie

UIN leejas spriegums

Sp Uzstadisanas darba jauda (noslodzes cikls "/l

8§50 UzstadiSanas darba jauda (noslodzes cikl,

e Attalums starp rokam %
L Rokas garumu

Fmax Maksimala jauda ir piemérots uz ele iegl (Tsa roku / gar@r

Fmin Minimala jauda ir piemérots uz ele .

P1 Saspiests gaiss: maksimalais

P2 Saspiests gaiss: maksimala jguda gi€meérots uz elgktrodiem

Mass Svars L 4

D) Serialais numurs
L) Drosibas simboli: Atsauce

VAV

B PievienoSana pie elektribas vadiem ir javeic

B Pirms §Ts proceddras veik$anas, parliecinjetie
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinaSanas iekarta, ir
aizsargata ar dro$ibas iericém (dro$inatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

B Aparatu drikst pievienot tikai pie tada elektrobaroSanas tikla, kam nullvads ir zeméts.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim. 8.

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegadda metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu.

TN sistemas 3. att.

Aizsargat ar termomagnétisko slédzi (Itkne D) ar: 50A baro$anai 1 Ph 220 / 230V vai 32A
baro$anai 1Ph 380 / 400

Bojajuma gadijuma iejauk$anas laiks ir ne ilgaks ka 0.4 sek. (tikliem ar nominalo
spriegumu uz zemi 230 V), un to novérté uzstadiSanas laika: ja, uzstadisanas apstak|u
dé|, bojajuma strava k|ust parak zema, lai automatiskais slédzis savlaicigi iedarbotos, var
bt nepiecieSams pievienot diferencialo slédzi (neattiecas uz TN-C sistémam)

m vai kvalificétam specialistam.
a Mmetinasanas iekarta ir izslégta un
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®
Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $Ts plaksnes piefpé
A) Konstruktora nosaukums un adrese

TT sistemas 3. att.

Saskana ar IEC standartu 60364-4-41, ir nepiecieSams aizsargat iekartu ar diferencialo

aparatu (slédzi) ar jutibu, kas ir atkariga no iekartas zemes pretestibas, un atbilst

standartam IEC 60364-4-41, kas paredz iejauk$anas laikus, kas ir Tsaki par 1 sek.

Lai izvélétos diferenciala slédza jutibu, ir janovérté iekartas zemes pretestiba;

metina$anas aparata aizsargkédes maksimala pretestiba ir: 0.14 Ohm

@ Uz $0 aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

Lai apmierinatu standarta EN61000-3-11 (Fliker) prasibas, metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baro$anas tikla pieslégvietam, kuru darba stravas
lielums katra fazé impedance ir >/= 100A.

® Montétaja vai lietotdja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var pie ta pievienot
(nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar elektribas sadales tikla parstavi).
» Kontakts. Ja metinaSanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu
(2P+T vienai fazei) ar stravas kabelim atbilstoSu jaudu Zim.3.

Metinasanas process
Kad metinaSanas iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo regulé$anu, Zim. 1.

Kniedes: lietoSanas instrukcja
» Ciesi savienot vara sfieni ar remont&jamo eleme

ravju vai spilu palidzibu, ka art
Tts 4.ZIm&juma.

ams ciess savienojums ar vara

» lzvélieties f
» lzvéléeties

R i jasagatavo metinasanas uzgali
auda uzgalu darba kartiba
@/élieties piemérotu un atbilstoSu metinasanas spéku un elektrodus paredzéto detalu
stradei.
arliecinieties, ka metindmo detalu iek$&jas virsmas atrodas péc iespéjas cie$ak viena

, frekvence
» Pievienojiet gaisa spiediena cauruli un noregulé&jiet spiedienu aptuveni lidz 5-7 Bariem
(pneimatiskai metinaSanai) 5.zZiméjums.

otrai

Nepartrauktas darbibas metinasana “Prg 2 > 15”

> lzvélieties riku FIKSETA METINASANA (1)

» lzvélieties funkcionalo SINERGISKA (2)

» lzvélieties to programma nepartrauktas darbibas metinaSana / biezuma metinasanai (4)

Regularas virzibas metinasana “Prg 16 > 31” (lokSnu metalam ar augstu tecéSanas
pakapi un cinkots térauds)

> lzvélieties riku FIKSETA METINASANA (1)

» lzvélieties funkcionalo SINERGISKA (2)

» lzvélieties to programma Regularas virzibas metinaSana / biezuma metinasanai (4)

® AUTOMATISKS KOMPENSESANA: Ja darba procesa netiks nodroginats atbilsto$s

ierices sazemé&jums, taimeris nelaus veikt darbibas Suves punktu iezimésanai, bet
veiks ta piemetinasanu.

Tests attieciga metinajuma pielagosanai
> lzvélieties riku FIKSETA METINASANA (1)

» lzvélieties funkcionalo SINERGISKA (2)
» lzvélieties to programma “PRG 1” (4)

lepieks iestatito programmu parskatiSana

Lai aplikotu vai izlabotu LAIKU un STRAVAS vértiblielumus, Jums jarikojas sekojosi:

» lzvélieties funkcionalo SINERGISKA (2)

» lzvélieties to parametru ko vélaties aplikot vai izlabot (4).

» Parbaudiet vélreiz iestatitas laika un stravas padeves nominalus, kas atainojas uz
ekrana. nospiezot attiecigos taustinus (3, 4). Kad iestatijumu parskati$ana ir veikta,
ierice ir gatava darbam.

® Uzmanibu: Ja ir nepiecieSams veikt programmu vai iestatfjumu mainu, tad vispirms
jasak ar STRAVU un tad ar jauno darba LAIKU.
Sildierices padeves parravuma signals (5)

leslégta bridindjuma signals nozimé, ka parravuma lokalizators metinamas lapas
sildelementam veic pilnu uzraudzibu.



Apkope

VAVE-N

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

KNIEDES

Lapa = parbaudiet vai nav radusies acim redzami vai abrazivi kabela bojajumi ka
rezultata varétu bat bojats kads kabela iek$éjais vads.

Zeméjums = parbaudiet savienojumu un terminala darba kartibu.

FIKSETA METINASANA

Kabeli = parbaudiet vai nav radusies abrazivi kabela bojajumi ka rezultatad varétu bat
bojats kads kabela iek$é&jais vads..

$latenes = parbaudiet vai tas ir darba kartiba un neveidojas gaisa nopludes, ka rezultata
varétu tikt samazinats spiediens metinasanas laika.

Elektrodi = elektroda gala formas un diametra pielagosana / atjauno$ana. Elektrodu
kontroles reguléSana.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai _kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmanto$anas.

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus putek|us, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). < Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti Sig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
Taskiné-kontaktiné suvirinimo, Siose instrukcijose vadinamos “suvirinimo masinos”, yra
skirtos pramoniniam ir profesionaliam naudojimui.

Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.

Sios instrukcijos yra skirtos pristatomam _jrenginiui. Jeigu yra nesilaikoma_instrukcij
arba jei naudojami nenumatyti reikmenys ar jrankiai, vartotojas savo saskaita turi jvertinti

galima rizika.

Operatorius turi turéti pakankamai Ziniy apie saugy taskinio suvirinimo aparato naugoji
ir suvirinimo su pasiprieSinimu keliamus pavojus, atitinkamas apsaugos priemo

veiksmus esant avarinei situacijai. Q
inkamomis

B sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra agSa
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliai§) ir, a jZzemintas.

Saugos jspéjimai

B sitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buki€s.

B Pries jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo ina yra isjungta.

B Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo lai s tik baigsite

B Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar éla?s buziais.
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jZgmint prieinamy metalini iy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus § ui bei sausu
izoliuojangius kilimélius.

W Virinimo masing naudokite sausoje, védinam to]&¥ Nepalikite vigmigno Inos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

® Sig virinimo masing naudokite tik tada, kaigsi ir apsauggs ietose ir
tinkamai sumontuoti. &-‘

B Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo r sutrenkta; tai gali esaugu. Jg

turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arb

A0

B Virinimo garus pasalinkite,
Virinimo gary riboms jve| i bati naudojamas siste
jy sudéties, koncentracifos ir g imo trukmés.

B Nevirinkite medZiagy, kurios buvo Valomos naud8
netoli Siy medziagy.

MAALAPOSD

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spindtliams nepralaidzZiu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirstines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidZia virinimo lankas ir nuo ZieZirby. Nedévékite riebaluoty raby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uZzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

Tam tikros taskinio suvirinimo aparato dalys (elektrodai ir gembés bei gretimos zonos)
gali jkaisti iki aukStesnés nei 65 °C temperatdros. Todél batina déveti atitinkamus
apsauginius drabuzius.

Metalo apdorojimo metu atsiranda ZiezZirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu
su Soninémis akiy apsaugomis.

/0N AN

B Virinimo Ziezirbos gali sukelti gaisra.
B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.
B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas

30

L 4

dami gary siurbtuva.
metodas, priklausomai nuo
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ju nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

B Prie$ taskinio suvirinimo aparatg jjungiant  elektros tinklg, jo apsaugos jrenginiai ir
gaubto dalys turi bati atitinkamoje padétyje.

B Bet kokie darbai su judanciomis taskinio suvirinimo aparato dalimis, pavyzdziui, elektrody
keitimas arba priezidra, gembiy arba elektrody padéties reguliavimas, TURI BUTI
ATLIEKAMI TASKINIO SUVIRINIMO APARATUI ESANT ISJUNGTAM IR ATJUNGTAM
NUO ELEKTROS SROVES TINKLO.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai pries priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatiira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):
Nebikite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu su

puséje.

B Kai tai yra jmanom pinkite tarpusavyje s abelius, uzfiksuodami juos
lipnia juosta.

B Nevyniokite suviri plink kiing

B Prijunkite masg detalés, su kurl , kuo arciau suvirinamo tasko.

u rinimo aparat; K8 g prie kano.

[ ] j K@ toliau nuo Guvirinffino grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes

0 aparatg. Mini tumas: Pav. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

Btdra yraSuprojektuota na
inkajé” ir aplinkoje gmiiij

tromagnetiniam swein\mui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.
irinimas pavojingomis salygomis
Jer virinti rei is sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
sancios degios rogios medziagos), prie$ pradedant darba, situacija turi jvertinti
igaliotas eks, rinkite, kad netoliese baty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo(@tsij atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas |IEC 5.10; A.7;
A.9 arbalLC 081 techninése specifikacijose.

m Jeiju ti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

AS

iama taskinio suvirinimo aparatg naudoti bet kokiems kitiems tikslams, iSskyrus

ispéjimai

|
n tytuosius (taskinis suvirinimas su pasiprieSinimu).
ykite virinimo masing ant ploks¢io stabilaus pavirSiaus, ir sitikinkite, kad ji negali

judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg bty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,
d ant jos nepatekty virinimo Ziezirbos.
irinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.
B Nenaudokite laidy su pazeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

é Likutiné rizika, kad aparatas sutraiSkys virsutines galiines

Deél taskinio suvirinimo aparato darbiniy sglygy ir skirtingy suvirinamy objekty formy bei
matmeny nejmanoma visiskai apsisaugoti nuo virSutiniy galtniy — pirsty, delno, rankos
iki alkinés — sutraiSkymo pavojaus.

Tokj pavojy galima sumazinti tinkamomis prevencijos priemonémis:

» operatorius privalo puikiai iSmanyti (bdti iSmokytas) suvirinimo su pasiprieSinimu tipo
aparatu procedira.

Reikia jvertinti bet kokio atliksimo darbo keliamg rizikg; batina parGpinti jrenginius ir
skydus, kurie iSlaikyty ir nukreipty suvirinama objektg (iSskyrus atvejus, kai naudojamas
kilnojamasis taskinio suvirinimo aparatas).

Bet kokiu atveju, jeigu jmanoma atsizvelgiant j suvirinama objekta, reikia elektrody
atstumag sureguliuoti taip, kad eigos ilgis nevir§yty 6 mm. 6.3 pav.

Neleiskite tuo paciu taskinio suvirinimo aparatu vienu metu dirbti daugiau nei vienam
asmeniui.

Pasaliniams asmenims turi bati uzdrausta patekti j darbo zona.

Nepalikite taskinio suvirinimo aparato be priezidros: prie$ pasiSalinant privaloma jj
atjungti nuo maitinimo tinklo.

Taskinio suvirinimo aparato operatorius turi dirbti abi rankas uzdéjes ant jo rankeny.
6.2 pav.

>

A\ \4 \4

v

Virinimo masinos aprasymas
Mikroprocesoriumi valdomas kilnojamasis taskinio suvirinimo su pasiprieSinimu aparatas.
Juo galima atlikti jvairius skardos, ypa¢ automobiliy kébuly, suvirinimo kar$tuoju badu,
taskinio suvirinimo ir analogiskus darbus.
Pagrindinés aparato ypatybés:
— automatinis suvirinimo parametry pasirinkimas
— optimalaus taskinio suvirinimo srovés pasirinkimas
— perteklinés elektros srovés apribojimas jjungiant

Pagrindinés dalys Pav. 1

1) Jrankio selektorius: STUDDER / TASKINIO SUVIRINIMO
2) Funkcijos selektorius: RANKINIS / SINERGETINIS
3) (SINERGETINIS): neaktyvus mygtukas

(RANKINIS): galios didéjancios ir mazéjancios vertés



4) (SINERGETINIS): programy selektorius

(RANKINIS): laikmacio didéjancios ir mazéjancios vertés

3,1) (SINERGETINIS): pasirinktos programos
(RANKINIS): galios ekranas
4,1) (SINERGETINIS): pasirinktos programos
(RANKINIS): laikmacio ekranas
5) Sildymo i$jungiklio signalas (atkuriamas atutomatiskai)

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
E) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
B) Kintamosios tiekiamos srovés simbolis / daZnis
U20 Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12cc (min imp) Esama kurig perduoda virinimo masina (minimalus varza)
12cc (max imp) Esama kurig perduoda virinimo masina (maksimalus varza)
12p Esama kurig perduoda virinimo masina (budéjimo ciklas 100%)
Suvirinimo naudojant didZiausig galig dalis lygi 1 %

C) lleinancio galingumo reikalavimai: 17 kintama vienfazé jtampa, daznis
UIN Jeinanti jtampa
Sp |renginio galia (budéjimo ciklas 100%).
S50  Jrenginio galia (budéjimo ciklas 50%).
e Atstumas tarp rankos

L Rankos ilgis
Fmax Maksimali galia yra taikomas elektrody (trumpa ranka / ilgas ranka
Fmin Minimalia galia yra taikomas elektrody.
P1 Suspaustas oras: maksimalus slégis
P2 Suspaustas oras: maksimali galia yra taikomas elektrody
Mass Svoris
D) Serijos numeris
L) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus

Pradzia
/N A\

B Prijungti prie maitinimo Saltinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.
W Prie$ atlikdami Sig procedirg, jsitikinkite, kad virinimo masina i$jungta, o kiStuk:
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

W Jsitikinkite, kad maitinimo lizdas,  kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saud@s irinki
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas. » Pasirinkite

B Aparatas turi biti prijungtas i$skirtinai “neutraliu” jZemintu laidininku tiktai prie ini

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 8.

> Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius Yigigimo masing
ir, kad jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimali oveg)tiekimui.

TN sistemos. 3 pav.

Naudojantis magnetoterminiu jungikliu (D kreivé) galima

fazés 220-230 V srovei arba 32 A esant 1 fazés 380—-400

|sikiSimo laikas gedimo atveju turi bati ne ilgesnis nei 0,4 s (k

izeminimo jtampa lygi 230 V) ir nustatomas jrengimo momen
po gedimo elektros srové tampa per silpna, kad auto

jeigu dél jrengi
pis jungiklis jsijungty_sa

TT sistemos. 3 pav.

Vadovaujantis standartu IEC 60364-4-41, batina
kurio jautrumas priklausyty nuo jrenginio jZzendigi
60364-4-41, kuriame nustatytas trumpesni
Irenginio jZeminimo saugiklis turi bati jvel
didZiausias suvirinimo jrenginio apsaug
@ Sios aparatiiros rekvizitai ne

EN61000-3-12. Jei prijungi

, mes rekomenduojame
suvirinimo masinos pajingimg prie maitinim sajos galios, kuri gali tiekti

srove >/= 100A fazei.

@ Instaliotojo ar vartotojo atsakomybeé jsitikinti,

pasitarkite su elektros skirstomaisiais tinkl

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kiStuka (2P+T dél
1Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3.

jingimas yra galimas (jei reikia,

Virinimo procesas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite ir atlikite reikiamus reguliavimus. , Pav. 1.

Sutvirtinimo smeigémis aparatas: naudojimo technika

» Tvirtai prijunkite varinj strypg prie taisomo elemento dalies, prisukdami arba priverzdami
ji arba privirindami prie elemento poverzle ir naudodami gnybto verziklj, kaip parodyta
4 pav.

@ Taisant duris arba gaubtus, bdtina prijungti varinj strypg prie elemento, kad srové
netekéty per vyrius.

» Pasirinkite |rankio: STUDDER (1)

» Pasirinkite funkcijo SINERGETINIS (2)

» Pasirinkite norimo jrankio / programg ir pritvirtinkite jj prie pistoleto (4).
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Taskinis suvirinimas ir poverzliy, viniy, kniedziy traukimas Prg 32 >
prg 36

Taskinis suvirinimas Prg 37

@ Nenaudokite Sios sistemos atraminéms konstrukcijoms.

Laks$ty kaitinimas ir trasavimas Prg 38

Uzvirinimas Prg 39

(D Sios funkcijos pauzeés laikas nustatytas (apie 0,5 s).

(D Nenaudojama pistoletg laikykite toliau nuo darbo vietos, kad iSvengtumeéte nety€inio
kontakto.

Taskinio suvirinimo aparatai

Kad darbo rezultatai bty geri, reikia laikytis toliau nurodyty taisykliy. Pav.6.1, 6.2, 6,3
B Kruopsciai nuvalykite suvirinamas detales, pasalinkite dazus, radis ir t. t.

B Tinkamai paruoskite antgalius.

B Patikrinkite antgaliy lygiavima.

B Pasirinkite suvirinamai detalei geriausiai tinkamg rankeng ir elektrodg.

B |sitikinkite, kad vidiniai detaliy pavirSiai baty kiek galima labiau sulygiuoti.

Taskinio suvirinimo aparato prijungimas

» Prijunkite suslégto oro Zarng ir sureguliuokite slégjg
suvirinimo aparatui),

Nepertraukiamas V
» Pasirinkite Jrankio:

NERGETINIS (2)
a “PRG 1” (4)

rogramy keitimas

atytgsias laiko ir galios vertes, atlikite toliau nurodytus veiksmus.
sig ijo SINERGETINIS (2)

irinkite programa kurj keisite (4)

inkite funkcijo RANKINIS (2)

elSKite laiko ir galios vertes, perzitrédami vertes ekrane ir spausdami mygtukus (3, 4).
likus pakeitimus, jrenginys gali veikti pagal naujus nustatymus.

Démesio! Jeigu norite keisti vertes, visada pirmiau keiskite galios, tada laiko vertes.

iluminio iSjungiklio signalas (5)
Isijungusi jspéjamoji lemputé reiSkia, kad veikia suvirinimo aparato arba sutvirtinimo
smeigémis aparato degiklio Siluminé apsauga.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

SUTVIRTINIMO SMEIGEMIS APARATAS

Degiklis = patikrinkite, ar vidinio laidininko kabelyje néra jpjovy ar jbrézimy.

|Zeminimas = patikrinkite, ar veikia jungtys ir gnybtas.

TASKINIO SUVIRINIMO APARATAI

Kabeliai = patikrinkite, ar vidinio laidininko kabelyje néra jpjovy ar jbrézimy.

Zarnos = patikrinkite, ar néra suslégto oro nuotékiy, kad taskinio suvirinimo metu nebity
prarandamas slégis.

Elektrodai = elektrodo smaigalio skersmens ir profilio pritaikymas ir (arba) atkdrimas.
Elektrody iSdéstymo kontrolé.

Techninis aptarnavimas

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.



PL

Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Zgrzewarka punktowa, dalej nazywane “spawarkami’, sg przewidziane_do uzytku
przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sig, czy spawarka zostata_zainstalowana i naprawiona
osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Niniejsze instrukcje odnoszg sie wytgcznie do maszyny w stanie, w jakim zostata
dostarczona przez producenta. W przypadku braku przestrzegania instrukcji lub w razie
uzytkowania narzedzi lub akcesoriow, ktére nie zostaty przewidziane lub zatwierdzone
przez producenta, klient jest zobowigzany do samodzielnego wykonania analizy ryzyka.

rzez_kompetentne

Operator musi zosta¢ odpowiednio przeszkolony na temat bezpiecznego stosowania
punktownika i poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procedurami zgrzewania
elektryczno-oporowego, odnosnych srodkach bezpieczenstwa i procedurach awaryjnych.

/N

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtgczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalaciji uziemiajacej.

Upewnij sig, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest wytaczona.
Wytacz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.
Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czgsci bedacych pod napieciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czgséci do spawania
i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw regkawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na
deszcz ani na stonce.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim
miejscu i sg prawidtowo zamontowane.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

i wykwalifikowane;j.

A0)

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomoca as|
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia na
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wys

B Nie nalezy spawac materiatdw, ktére byly czyszczone rozpuszcza j Cl
ani w poblizu takich substanciji.

MAALNOOOVD

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowie
Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawaé ?ze nig promi
B Naktada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, | igCq skore przed prom
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez isk wac odziezy 0
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zas nnych w celu niénia
bezpieczenstwa osoéb znajdujgcych sie w pobliz
B Niektdre czesci punktownika (elektrody — rami oRBliczne obszary'm
C
ab eczeniem

temeperature powyzej 65°C: nalezy zaktadggé dnig 0dzigz
B Obrébka metalu powoduije iskry i odtamki. Na kulary ochronn
bocznym oczu.

4
B |skry spawania mogg powodowagw;
B Nie spawac ani nie cigé¢
palne.
B Nie spawac¢ ani nie cigé
i wykwalifikowana sprawdzita, czy’nadajg sie 9
odpowiednio przygotowane.

B Zabezpieczenie i ruchome czesci obudowy pun
zostanie on podtgczony do sieci zasilania.

B Wszelkie interwencje manualne na dostepnych ruchomych czesciach punktownika,
na przyktad: wymiana lub konserwacja elektrod; regulacja pozycji ramion lub
elektrod POWINNA BYC WYKONYWANA PRZY WYtLACZONYM PUNKTOWNIKU |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sie pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do os6b
uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie moga mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac¢ sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
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iagnac

, gaz lub opary tatwo

a, ze osoba kompetentna
robki i ze zostaty wczesniej

nika powinny by¢ w pozycji, zanim
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Nie uzywac spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, ponieiaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompeten

nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w srodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pdl elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

Gdy jest to mozliwe, spleé razem przewody spawania i zamocuj je taSmg samoprzylepng.
Nigdy nie owijaj przewodéw spawania wokét ciata.

Podtacz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

Trzymaj gtowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowaé w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opierac sie o nig. Minimalna odlegto$é: Rys
7 Da =cm 50; Db = cm.20

ﬁf Urzadzenia Klasy A

Sa to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.
W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

O
.b Spawanie w

B Jezeli musisz sp3

nkach ryzyka
3 K ego o wytadowania elektryczne,
ub”wybuchowych upewnij sie, czy
i pracy. Upewnij sie czy znajdujg
3 przypadkach zagrozenia. Zastosuj
7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub

B \Wszelkie inne zastosow: a niz te przewidziane (zgrzewnie elektryczno-

ieczne.

porowe punktowe ni
aw spawarke na icj, Stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
oZYeja jej musi byﬁka, by pozwalata na kontrole, ale jednoczesnie nie moze
arl

wania spadaty na nig.

uszczac, gby.
Nie podnosi¢ . sg przewidziane systemy podnoszenia.
ie uzywacé p, Ow z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

@qtkowe zwigzane ze zgnieceniem konczyn gornych
yanhia punktownika, jak réwniez réznorodnosé ksztattéw i wymiaréw

nie pozwalajg na zrealizowanie zintegrowanego zabezpieczenia
erggornych konczyn: palcéw, dtoni, przedramienia.
osta¢ zredukowane stosujgc odpowiednie $rodki zapobiegawcze:

czno oporowego z wykorzystaniem tego typu aparatury.

przeprowadzi¢ oceng ryzyka dla kazdej typologii pracy, ktéra bedzie wykonywana;
lezy przygotowa¢ oprzyrzgdowanie i maskowanie odpowiednie do utrzymania
rowadzenia obrabianego detalu (z zastrzezeniem zastosowania przenos$nego

przed zg
Ry: koiwin 0
. %Tator powinien posiada¢ dogtebne doswiadczenie i wiedzg na temat zgrzewania
el

ia. unktownika).

We wszystkich przypadkach, kiedy ksztatt detalu uniemozliwia wyregulowanie odlegtosci
elektrod w taki sposob, aby nie przekroczy¢ 6 mm skoku. Rys. 6.3

Nie nalezy pozwala¢, aby wiecej oséb pracowato réwnoczesnie z tym samym
punktownikiem.

Na obszarze pracy powinien obowigzywa¢ zakaz wstepu dla oséb postronnych.

Nie nalezy pozostawia¢ punktownika bez nadzoru: w takim wypadku nalezy go odtgczy¢
od sieci zasilania

Operator powinien stosowa¢ punktownik trzymajac go zawsze obiema rekami
umieszczonym na uchwytach. Rys. 6.2

Opis spawarki
Ruchoma instalacja do zgrzewania elektryczno-oporowego (punktownik) z kontrolg
cyfrowg wykorzystujgca mikroprocesor. Umozliwia wykonanie licznych obrébek
cieplnych i punktowych na blachach, szczegdlnie w karoseriach samochodowych i w
branzach z podobnymi obrébkami.
Oto gtéwne wiasciwosci:
- automatyczny wybor parametréw zgrzewania
- wybdér optymalnego pradu zgrzewania punktowego
- ograniczenie przetezenia linii doprowadzajgcej

Gléwne organy Rys.1

1) Przetgcznik narzedzie: STUDDER / ZGRZEWARKI PUNKTOWE
2) Przetacznik funkcja: SYNERGIC / MANUALNA
3) (SYNERGIC): przycisk nieaktywny
(MANUALNA): zwigkszanie / zmniejszanie mocy
4) (SYNERGIC): wybor programu
(MANUALNA): zwigkszanie/zmniejszanie czasu
3,1) (SYNERGIC): wybrany program
(MANUALNA): sygnalizacja mocy na wys$wietlaczu
4,1) (SYNERGIC): wybrany program
(MANUALNA): sygnalizacja czasu na wyswietlaczu
5) Sygnalizacja zadziatania bezpiecznika cieplnego (automatyczny reset)



Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowe;.
A) Nazwa i adres producenta
E) Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
B) Symbol dostarczanego pradu: przemienny / czestotliwo$¢

U20 Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwod spawania otwarty).

12cc (min imp) Prad ktére wytwarza spawarka (impedancja minimalna)

12cc (max imp) Prad ktore wytwarza spawarka (maksymalna impedancja)

12p Prad ktore wytwarza spawarka (proces spawania 100%)

Zgrzewanie przy maksymalnej mocy wynosi okoto: 1%

C) odzaj wymaganego zasilania: 17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwosé
UIN Napiecie zasilania
Sp Moc instalowania (proces spawania 100%).
850 Moc instalowania (proces spawania 50%).
e Odlegto$¢é pomiedzy ramionami
L Dtugosc¢ ramion
Fmax Maksymalna sita oddziatujgca na elektrod (krétkie ramie / dtugie ramie)
Fmin Minimalna sita oddziatujgca na elektrod.
P1 Sprezone powietrze: maksymalne ci$nienie
P2 Sprezone powietrze: maksymalna sita oddziatujgca na elektrod

Mass Ciezar
D) Nrfabryczny
L) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnosnie bezpieczenstwa

Rozruch
/N A\

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;.

B Urzgdzenie moze by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajgcy.

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czgsci zawartych w opakowaniu Rys.8.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadaj t
spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maks |
dostarczanego pradu znamionowego.

Systemy TN Rys. 3

Chroni¢ wytgcznikiem magnetyczno-termicznym (krzywa D) przed: 5 rzy Zasilaniu .
1Ph 220 / 230 Volt lub 32A przy zasilaniu 1Ph 380 / 400 Z a&a fa
s

Czas interwencji w przypadku usterki nie powinien przekracza¢ ieciach
0 napieciu znamionowym uziemienia 230 V) i nalezy t
instalowania: jezeli, w konsekwencji warunkéw instalacyj
zbyt niski w wyniku natychmiastowego zadziatania wytg

by¢ konieczne dodanie wytgcznika réznicowego (nie na syst

Systemy TT Rys. 3

Zgodnie z normg IEC 60364-4-41 nalezy chroni¢ instaj@
réznicowym o wrazliwosci uzaleznionej od rezysten®
norma IEC 60364-4-41, ktéra zaktada czas interw;
Rezystencja uziemienia instalacji powinna byé
wylgcznika réznicowego; maksymalna rez
zgrzewarke wynosi: 0,14 Ohm

rkowy bedzi

@ Sa to urzgdzenia nie spetniajgce wym
podtgczenia ich do publicznej niskonagi
musi samodzielnie upewni¢ sig, c.

wynoszacy >/= 100A #fa fa

@ Instalator lub uzytkownik jest zobowigzany,
skontrolowania, czy takie podtgczenie jest moz!
sie do administratora sieci dystrybucji ener

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie je

zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+
przeptywu Rys.3.

ng odpowiedzialnos$cig, do
. (wrazie potrzeby nalezy zwrdci¢
cznej).

azona we wtyczke, podigcz do kabla
1Ph) o odpowiednim natezeniu

Proces spawania

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtacz spawarke i wykonaj wszystkie niezbedne
ustawienia. Rys.1.

Studder: technika uzytkowania

» Solidnie podtgczy¢ szyne miedziang do jednej czesci naprawianego detalu uzywajac do
tego celu odpowiednich $rub lub zaciskéw lub poprzez przyspawanie do detalu podktadki
i zastosowanie blokady zacisku, jak na Rys. 4.

@ W przypadku naprawy drzwi lub pokryw, nalezy podtgczy¢ miedziang szyne do detalu,
aby nie dopusci¢ do przechodzenia pradu przez zawiasy.

» Wybra¢ narzedzie: STUDDER (1)

» Wybra¢ funkcja: SYNERGIC (2)

» Wybra¢ zgdane programu / narzedzie (4) i zamocowac je na pistolecie.
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Zarzewanie punktowe i rozcigganie podktadek, gwozdzi i nitdw Prg
32 > prg 36

Zarzewanie punktowe Prg 37

» Nie uzywac tego systemu do konstrukcji nosnych karoserii.

Nagrzewanie i sptaszczanie blach Prg 38
Zarzewanie punktowe ciggte Prg 39

(D W tej funkcji czas przerwy jest niezmienny (ok. 0,5 s).

(D Odtozy¢ nieuzywany pistolet w taki sposoéb, by byt oddzielony od obwodu zgrzewania
punktowego.

Zgrzewarki punktowe

W celu uzyskania prawidtowych rezultatéw pracy, nalezy przestrzegac nastgpujacych

zasad: Rys.6.1, 6.2, 6,3

B Starannie oczys$ci¢ detale przeznaczone do zgrzewania punktowego usuwajac z nich
lakier, rdze, itp.

B Przygotowac odpowiednio koncowki

B Sprawdzi¢, czy koncowki sg wyréwnane

B Wybrac¢ ramie i elektrode dostosowane do zgrzewanego punktowo detalu

B Sprawdzi¢, czy wewnetrzne powierzchnie detali mozligig jak najbardziej sie pokrywaja.

Podtaczenie zarzewarki punktowej

ie w wysokosci 5-7 BAR (dla

tym “Prg 2 > 15”
)

ewem pojedynczym ciggtym / grubos$ci

4
nczym przerywanym “Prg 16 > 31” (do
b stal ocynkowana)

ewagie punktowe zgrzewem pojedynczym przerywanym /
n ego (4).

PENSACJA: Jezeli styk uziemienia nie jest wystarczajacy,

ybra¢ funkcja: SY|
stawi¢ programow
Sci do zgrzani

y nie Wykona zgrzewu, a zatem nalezy odstoni¢ blache, do ktérej
zostanie pr; y detal
Test rami ewarki punktowej
» Wybrag " ZGRZEWANIE PUNKTOWE (1)

» Wybr:
» Ustaw|

. SYNERGIC (2)
5w “PRG 1” (4).

cznych programéw
zelRkonieczna jest zmiana fabrycznych warto$ci czasu i prgdu w réznych programach,

momencie ‘n

ybra¢ funkcja: SYNERGIC (2)

ybra¢ programéw ktérg chcemy zmienic (4).

ybraé funkcja: MANUALNA (2)
Zmieni¢ warto$¢ zgdanego czasu lub pragdu odczytujgc jg na wyswietlaczu i uzywajgc
do tego celu przyciskéw (3, 4. Po zakonczeniu zmiany mozna natychmiast uzywac
maszyny z nowymi warto$ciami.

(D Jezeli konieczna jest zmiana wartosci, nalezy zacza¢ zawsze od zmiany POWER
[mocy], a nastgpnie ewentualnie réwniez TIME [czasu].

Lampka kontrolna bezpiecznika cieplnego (5)

Generator i uchwyt studder wyposazone sg w bezpiecznik cieplny zautomatycznym
resetem. Jego zadziatanie zostanie zasygnalizowane przez diode.

VAVN

Wytaczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

STUDDER

Palnik = sprawdzi¢, czy na kablu nie wystepujg ciecia lub przetarcia, ktére mogtyby
odstoni¢ znajdujgce sie w nim przewody.

Uziemienie = sprawdzi, czy podtgczenia i zacisk sg skuteczne.

ZGRZEWARKI PUNKTOWE

Kable = sprawdzi¢, czy na kablu nie wystepujg ciecia lub przetarcia, ktére mogtyby
odstoni¢ znajdujgce sie w nim przewody.

Przewody = sprawdzi¢, czy nie uchodzi z nich sprezone powietrze, aby nie dopusci¢ do
strat ci$nienia w trakcie zgrzewania punktowego.

Elektrody = dopasowanie / przywrécenie $rednicy i profilu koncéwki elektrody. Kontrola
ustawienia elektrod.

Konserwacja

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci
od czestotliwos$ci uzywania spawarki.

» Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miegkkiej szczotki lub wtasciwych produktéw). « Sprawdz czy potgczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.



CS

Navod k obsluze

A\

PFed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Odporové svarovani, oznacované v této pfirucce jako ,svarovaci stroje, jsou uréeny pro
pramyslové a profesionalni vyuziti.

Zaijistéte, aby byl svafovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi
osobami nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Tyto pokyny se tykaji stroje, ktery vdm byl dodan. V pfipadé nedodrzeni téchto pokynu,
anebo nepouziti stanoveného prisluSenstvi ¢i nastroji musi uzivatel provést analyzu rizik
na své naklady.

byt fadné vySkolena ohledné bezpeéného pouzivani svarecky a
FisluSnych bezpeénostnich

Obsluha musi

informovana o rizicich spojenych s odporovym svarenim, o
opatrenich a nouzovych postupech.

Bezpecénostni upozornéni

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna

vhodnymi bezpeénostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.

Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v poradku.

Pred zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od

elektrody, svarfovaného obrobku a v8ech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.

Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni uréené k tomuto Gcelu a suché, nehoflavé izolaéni

podlozky.

B Pouzivejte svarovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

B NepouzZivejte svafovaci stroj pokud upad| nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A0)

B Odvadéjte svarfovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému
odvod koufe. K vyhodnocovani limitl expozice vici svafovacim vyparim je
pouzivat systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce

B Nesvarujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo sg
pobliz takovych latek.

MAALOOOVD

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustgjicim aktinické
svarovani. V pfipadé poskozeni masku vymérite - mohla b:

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, kterg
paprsky vytvafenymi svafovacim obloukem a pred jisk
obleceni, protoze by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci och
nachazejici se v okoli.

B Nékteré ¢asti bodové svarecky (elektrody - ramena a pFiIeh‘)lochy) mohou
teploty prekracujici 65°C; je tedy nutné nosit vhodng anné odevy.

B P¥i opracovavani kovu vznikaji jiskry a odstépky. Pod hranné bryle sféc ymi
bocénimi kryty.

/O AN

iskry od svafovani mohou zpusobit pozag.

6

B Nesvaruijte ani nefezejte nadoby, valc
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to

ifikovany technik
ovidajici pFipravy.
. Zajistéte, aby se
Zadna ¢ast elektrického oby,
obvodu: ndhodny kontaki

pfipojenim svarecky k elektrické siti.

B Jakykoliv ruéni zasah na pohyblivych ¢aste
elektrod; regulace polohy ramen nebo elek
ODPOJENE SVARECCE.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvafi v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelt téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s |ékafem.

Toto zafizeni spliiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyzaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostfedi a pro profesionalni Gcely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostfedi.

musi byt na svém misté pred

, napfiklad: vyména nebo udrzba
MUSi PROVEST NA VYPNUTE A

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici
opatreni:

B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svafovaci kabely. Udrzujte oba svafovaci
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kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svarovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B Pfi svafovani nikdy neméjte svarecku zavésenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svarovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pii praci se nesedejte a neopirejte se o svafecku. Minimalni vzdalenost: Obr. 7 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zarizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrZzena pro pouZiti v prdmyslovém prostfedi a pro profesionaini
ucely.

V domacim prostfedi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektll, mize dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muze dojit.

| Q |
§ Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, udusenti, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky predem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vyskolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. Pouzivejte ochranné { uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/T

gaven zadnym zdvihacim zafizenim.
i nebo s uvolnénymi konektory.

Zbytkové rigik drce@hi hornich koncetin
ozni rezimy bodov& Cky a rlizné tvary a rozméry svafovatelnych dild

€ ochrany proti rozdrceni hornich koncetin: prsty, ruce,

uji realizaci z
kii.
izikO se tedy jetim vhodnych bezpecnostnich opatfeni:

bsluha musi m state¢né zkusenosti ¢i znalosti o odporovém svareni provadénym
hote typu.

ika pro veskeré typy prace; je nutné pfipravit zafizeni a pomulcky
ni svafovaného dilu (toto nafizeni neplati pro pfenosnou svarecku).

v

[
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» Ve v§ ch, kdy to tvar dilu umozriuje, nastavte vzdalenost elektrod tak, aby
nedos|g eni drahy rovnajici se 6 mm. Obr.6.3

» Zabra by se stejnou svareckou pracovalo souc¢asné vice osob.

» Do p, rostoru nesmi vstupovat Zadné cizi osoby.

> echavejte svarecku bez dohledu: v tomto pfipadé ji musite odpojit od elektrické sité.

ha musi drzet svarecku pfi praci vzdy obéma rukama, poloZzenyma na rukojetich.
.2
Popis svarovaciho stroje

enosna, mikroprocesové fizena odporova svafecka (bodova svafecka). UmozZnuje

rovadét rGzné typy tepelného a bodového svafovani plechl, predev§im v
autokarosarskych a podobnych provozech.
Hlavni charakteristika:
- automaticka volba parametri svarovani
- volba optimalniho svafovaciho proudu
- omezeni nadproudu protékajiciho obvodem
Hlavni €asti Obr. 1
1) PFepinad nastroje: STUDDER / BODOVE SVARECKY
Prepinad rezimu: SYNERGICKE / MANUAL
3) (SYNERGICKE): neaktivni tlagitko
(MANUAL): ZvySeni / snizeni vykonu
4) (SYNERGICKE): vybé&r programu
(MANUAL): ZvySeni / snizeni doby
3,1) (SYNERGICKE): zvoleny program
(MANUAL): Signalizace vykonu na displeji
4,1) (SYNERGICKE): zvoleny program
(

MANUALY): Signalizace doby na displeji
Signalizace zasahu teplotniho ¢idla (automaticky reset)

Technické udaje

Ke svafovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto $titku vidite na obrazku 2.
A) Nazev a adresa vyrobce
E) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpe¢nost svafovaciho vybaveni
B) Symbol dodavaného proudu: Stridavy / frekvence

U20 Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuSeny svarovaci obvod)

12cc (min imp) Proud dodavané svarovacim strojem (minimalni impedance)

12cc (max imp) Proud dodavané svafovacim strojem (maximalni impedance)

12p Proud dodavané svafovacim strojem (dovolené zatizeni 100%)

Svarfovani pfi maximalnim vykonu je cca: 1%

C) Pozadovany pfikon: 17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
U1IN  Vstupni napéti
Sp Instalovany vykon (dovolené zatizeni 100%).
S50 Instalovany vykon (dovolené zatizeni 50%).



e Vzdalenost mezi paze
L Délka paze
Fmax Maximalni sila aplikovana na elektrody (kratké paze / dlouha paze)

Fmin Minimalni sila aplikovana na elektrody.
P1 Stlaéeny vzduch: maximalni tlak
P2 AStla¢eny vzduch: maximaini sila aplikovana na elektrody

Mass Hmotnost
D) Sériové Cislo
L) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy

VAV

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svarovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrCka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

B Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym®
vodi¢em.

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 8.
» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému
proudu.

TN sité Obr.3

Pouzijte termomagneticky jisti¢ (kfivka D): 50A pro napajeni 1Ph 220 / 230Volt nebo 32A
pro napajeni 1Ph 380 / 400
Jestlize dojde k poruse, jisti€¢ musi zasahnout do 0,4 sekund (pro sité se jmenovitym
napétim 230V); posouzeni se provede béhem instalace. Jestlize instalace zplUsobi vznik
prili§ nizkého poruchového proudu pro rychly zasah automatického jistice, maze byt
nutné nainstalovat také proudovy chrani¢ (ne u siti TN-C).

TT sité Obr. 3

V souladu s normou IEC 60364-4-41 je nutné zajistit ochranu pomoci proudového
chranice s citlivosti zavisejici na zemnicim odporu instalace, s vypinacim ¢asem krat$im
nez 1 sekunda.

Vyhodnoceni zemniciho odporu je nutné provést pro zvoleni citlivosti proudovél
chranice; maximalni odpor ochranného obvodu svarecky je: 0,14 Ohm

@ Toto zafizeni nespada do poZzadavku normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé n

na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebg_uzi
zkontrolovat, jestli mizZe dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na pr |
Ipo

Spusténi

verejné rozvodné sité).

® Za ucelem splnéni pozadavk( normy EN61000-3-11 (Fliker) dopor jit
svarecku k propojovacim bodiim rozvodné sité, které dodavaji pr ni prféud >/=
100A na fazi.

@ Instalacni technik nebo uzivatel musi zkontrolovat, jestli, mu. zapojeni (v
pripadé potfeby se obratte na provozovatele vefejné rozfodné’sii

» Zastr€ka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrckou, napajeci ka

normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F) s odpovidajici k:

Svafovaci proces ¢

vedte potFeb%
né soucastk nr@
kua pouiij

Po uvedeni svafovaciho stroje do provozu jej zapng
Obr. 1.

Studder: zplsob uzivani
» Pevné pfipojte médénou ty¢ k jedné ¢a
nebo vhodnych svorek nebo ke kusu pfiva
uvedeno na obr. 4.

Sroubl
orku, jak

® V pfipadé opravy dvefi nebo kapot
se zabranilo priichodu elektrické
» Vyberte nastroj STUDDER (1).’

Bodové svareni Prg 37

@ Tento systém nepouzivejte na nosnych kon:
Zahfivani Prg 38

Zaplatovani Prg 39
@ Pri této funkci je doba pauzy pevné dana (pfibl. 0,5 sek.)

karosérie.

® Pistole, kterou nepouzivate, odloZte tak, aby zlstala izolovana od okruhu svareni.

Bodové svarecky

Pro uspésnou praci je tfeba dodrzovat nasledujici pravidla: Obr.6.1, 6.2, 6,3

B Kusy uréené k bodovému svareni peclivé oCistéte, odstrarite laky, rez apod.
B Pripravte si spravné svareci draty

B Zkontrolujte rovnobéznost dratd

B Vyberte rameno a elektrodu vhodnou ke kusu uréenému k bodovému svareni
B Zkontrolujte, aby vnitfni plochy kusl byly co nejvice u sebe.

Pripojeni bodové svarecky

> Pfipojte hadici na stlageny vzduch a tlak nastavte na hodnotu 5 - 7 BARU (pro
pneumatickou svarecku) obr. 5
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Bodové svareni 1-taktové plynulé “Prg 2 > 15”

> Vyberte nastroj BODOVE SVARECKY (1).

> Vyberte rezimu: SYNERGICKE (2).

» vybrat program(l bodové svareni 1-taktové plynulé / tloustku urc¢enou k bodovému
svareni (4)

Bodové svareni 1-taktové pulzni “Prg 16 > 31” (pro plech s vysokou mezni
hodnotou tnavy nebo pozinkovana ocel )

> Vyberte nastroj BODOVE SVARECKY (1).

> Vyberte rezimu: SYNERGICKE (2).

» vybrat programC Bodové svareni 1-taktové pulzni / tloustku uréenou k bodovému

svareni (4)
@ AUTOMATICKA KOMPENZACE: Pokud neni kontakt uzemnéni dostaéujici ¢asovad
bod neprovede, poté je tfeba odstrojit plech, ke kterému se ma komponent pfivafit.

Test ramen

> Vyberte nastroj BODOVE SVARECKY (1).
> Vyberte rezimu: SYNERGICKE (2).
» vybrat programl “PRG 1” (4)

Zména prednastavenych programi

Pokud je tfeba zménit hodnoty doby nebo elektr
rznych programd, je tigba:

éh udu prednastavené do

ezna udrzba
YTOVACK

Svareci hofak' e se, Ze kabel neni nafiznuty nebo odfeny tak, Ze jsou vidét vnitini

vodice.

Uzemné olujte U€innost propojeni a svorky.

BODOVE Y

Kabely sji 2, ze kabel neni nafiznuty nebo odreny tak, Ze jsou vidét vnitini vodice.
e € zkontrolujte, zdali nedochazi k unikani stlaceného vzduchu, aby nedochazelo

Hai
oKigstim tlaku pfi svareni.
= pfizplsobeni / obnoveni priméru a profilu $pi¢ky elektrody. Kontrola
vnani elektrod.

ontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych soucastech
(pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkl). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotaZena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech. « Namazejte pohyblivé
soucasti transformatoru mazivem do vysokych teplot.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.
Ponthegeszték, késdbb “forrasztd’nak nevezve,_ipari és professzionalis hasznalatra
készillnek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a térvényeknek és
a balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden,

Ezek az utasitdsok ugy vonatkoznak a gépre, ahogy azt atadtuk. Ha ezeket az
utasitasokat nem tartjak be, vagy nem rendeltetésszeri tartozékokat vagy szerszamokat
hasznalnak, a felhasznalé sajat felel6sségére folytasson le egy kockazatelemzést.

A gépkezel6t megfeleléen tajékoztatni kell a ponthegeszté biztonsagos hasznalatarol,
és az ellendllas-hegesztés eljarasaival kapcsolatot kockazatokkal kapcsolatban, a
vonatkozé ovintézkedésekrél és a vészhelyzeti eljarasokrol.

Biztonsagi figyelmeztetések

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

B Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

B Mielott a dugét bekdtdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszto ki legyen kapcsolva.

B Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplalé
konnektorbal.

B Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a feszliltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat



az elektrodtdl, a forrasztandd darabtdl, és barmilyen esetleg elérhetd, féldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra készliltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szdényeget.

B Aforrasztot szaraz és szell6zott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztét esd vagy erds
napsutés alatt.

B Csak akkor hasznald a forrasztot, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaérté vagy mindsitett személlyel.

A()

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fistelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fist elviselhetdségének
hatarait, azok 6sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAALOOSWD

B Hasznalj nem sugarzé livegbdl késziilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztd
maszkot. Cseréld ki, ha megsérilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tdzmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemat, mert egy
szikra tlzt okozhat. Haznalj védé elemeket a melletted Iévo személyek megvédésére.

B A ponthegesztd egyes részei (elektrodak — karok, és szomszédos teriiletek) 65°C-nal
melegebbek is lehetnek: megfeleld védéfelszerelést kell viselni.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

VAN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

miel6tt rakapcsolja gépet az aramellatasra.
B A ponthegeszt6 barmely hozzaférheté mobil részén végzett manudlis beavatkoza

KIKAPCSOLTAK ES LECSATLAKOZTATTAK AZ ARAMELLATASROL.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezdket (EMF) hoz 1§
aramkor és a hegeszt6 kdzelében. Az elektromagneses mezdk interfera
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.
Az orvosi késziilékeket visel6 személyekkel

véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos beme
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viselbi t
miel6tt a hegesztd munkaterlletének kdzelébe mennéneks
Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkoz6 miiszaki sz
kizarélagosan ipari és szakmai koérnyezetben hasznalaggo:
elektromagneses mez6knek valé emberi kitettsé olzni kérnyezetbe
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkezd dvintézkedéseket foganatositsd, ho ini alhasd az elekil® ‘Q ses

mez&knek (EMF) vald kitettséget:

B Tested ne kertljon a hegeszt6kabelek k6zé. M ét egesztdkabelt t@st ‘anazon
oldalan tartsd.
B Amikor csak lehet, fond 6ssze egyma eszt6kabeleket, tészalaggal
rogzitve Sket.
4

bb a hegesztendd

B A foldkabelt kosd a megmunkal
ponthoz.
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6 aramkortdl. Ne dolngz a
hegesztének tamaszkodva, U inimalis tavolsag: 7 Abra
Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegl felhaszi rvezték.

Lakossagi kornyezetben, és ott, ahol alacsony feszultségii lakossagi aramvezetékre van
rakapcsolva, mely lakééplleteket 1at el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.

®
Forrasztas kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kisilések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakértd eldzdleg mérlegelje a korlilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzoket, melyeket
az |[EC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

A Utélagos figyelmeztetések

B Veszélyes a ponthegeszt6t hasznalni a meghatarozott megmunkalastol eltéré célra
(ponthegesztéses ellenallas-hegesztés).
B A forrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan

helyzetben legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
36
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B A ponthegeszt6 burkolat mobil részeinek védéburkolatait be kell allitani a helyUkr%

forrasztas szikrai elfedjék a gépet.
B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.
B Ne hasznalj rossz szigetelés( huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A fels6 végtagok 6sszenyomodasanak fenmaradé kockazata

A megmunkalandé munkadarab méretei és formajanak valtozatossaga valamint a

ponthegeszté lizemmodja meggatolja, hogy a fels6 végtagok &sszenyomodasanak

veszélye ellen integralt védelmet alakitsunk ki: ujjak, kéz, alkar.

A kockazatot csOkkenteni kell megfelel dvintézkedések foganatositasaval:

» Agépkezel6nek megfeleld szakértelemmel kell rendelkeznie és be kell tanitani az ilyen
tipusu készlilékek ellenallas-hegeszté eljarasaval kapcsolatban.

» Mindenfajta elvégzend6 munka veszélyét értékelni kell; el6 kell késziteni a megfelelé
felszereléseket és maszkokat, amelyek megtartjak és vezetik a megmunkalas alatt all6
munkadarabot (Kivéve egy hordozhat6 hegeszté hasznalatakor).

» Minden olyan esetben, ahol a munkadarab kialakitasa ezt lehetévé teszi, ugy allitsa be

az elektrodak tavolsagat, hogy ne lépje tul a 6 mm palyat. 6.3 abra

Akadalyozza meg, hogy egyidejlileg tobben is dolgozzanak ugyanazzal a

ponthegesztével.

A munkateriletre idegeknek tilos belépni.

Ne hagyja felligyelet nélkil a ponthegeszt6t: ebben az esetben kételezéen csatlakoztassa

le az dramellatasrol.

A gépkezel6 hasznalat kdzben mindig mindkét kezével fogja a ponthegesztd fogantyuit.

6.2 abra

Y VvV \4

v

t6) mikroprocesszoros digitalis
t megmunkalas kivitelezését
kilondsen az autokarosszériak
gozd szektorokban.

vezérléssel. LehetO
és pontokban folyd
9 megmunkala
delkezik:

- a hegeszté asgtasa
- az optima
-atul3
Fo sz
ER / PONTHEGESZTOK

Funkcio valjoka INERGIKUS / MANUAL
(SZINERGI iv nyomoégomb
(MANUAL): Teljesithény novelés / csokkentés

(Sz
példaul: az elektrodak karbantartasa vagy cseréje; akar vagy az elektrodak helyzete (MAN . |6 ndvelés / csokkentés
beallitasa KIZAROLAG AKKOR TORTENHET, HA A PONTHEGESZTO GEPELM 1) (SZMBRGIRVS): kivélasztott program

; program valasztas
( @ )Y Teljesitmény kijelzés a displayon
4,1) | IKUS): kivalasztott program
AL): 1d6 kijelzés a displayon
5) pgsolodott hévédelem jelzés (automatikusan visszaall)

, Technikai adatok

4blazat a forrasztén talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

zabalyzatra
Kibocsajtott aram jele: valtéaram / frekvencia
U20 Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).
12cc (min imp) Aram melyet a forraszté kibocsajt (minimélis impedancia)
12cc (max imp) Aram melyet a forraszté kibocsajt (maximalis impedancia)
12p Aram melyet a forraszté kibocsait (forrasztasi szolgalat 100%)
A hegesztés maximalis teljesitményen korllbeldl: 1%

Gyart6 neve és cime
ivatkozas a forraszté berendezések gyartasara és biztonsagara szolgald europai

C

-

Szlikséges aramellatas tipusa: 17 monofazisu valtdéaram; frekvencia
UIN  Aramellatas fesziiltsége .

Sp Uzembedllitasi teljesitmény (forrasztasi szolgalat 100%).
S50 Uzembedllitasi teljesitmény (forrasztasi szolgélat 50%).

e Kozotti tavolsag a kar
L Kar hossza
A maximalis kifejtett er6t az elektrodak (rovid kar / hosszu kar)
A minimalis kifejtett erét az elektrodak .
P1 Sdritett levegd: maximalis nyomas
Sdritett levegd: a maximalis kifejtett erét az elektrodak
Mass Suly
D) Sorszam
L) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket

Muakodtetés
VAV

B Az elektromos bekétéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forrasztoé ki legyen kapcsolva és

kihtizva a taplalé konnektorbol.

B Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova bekotdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy féldelve legyen.

B A gépet kizaroélag olyan aramellaté rendszerre szabad racsatlakoztatni, melyen a
,semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld dssze a csomagolasban talalt kiilénallo részeket 8. Abra

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgdltassa a forraszténak megfeleld
feszlltséget és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak.



TN rendszerek, 3. abra

Védje magneses hékapcsoloval (D gorbe): 50A 1Ph 220 / 230Volt aramellatashoz. vagy
32A 1Ph 380 / 400 aramellatashoz

A beavatkozasi id6 hiba esetén nem lehet nagyobb 0.4 sec-nal (olyan rendszereknél,
amelyek 230 V a nomindlis fesztiiltsége a foldhoz képest) és értékelni kell a telepités
pillanataban: ha a telepitési feltételek kdvetkeztében a hibaaram tul alacsony lesz az
automatikus kapcsold azonnali beavatkozasahoz, sziikséges lehet egy differencidl
kapcsol6 hozzaadasa (nem a TN-C rendszereken).

TT rendszerek 3. abra

Az |IEC 60364-4-41 szabvanynak megfelel6en védeni kell a telepitést egy megfeleld
differencial szerkezettel (kapcsold), ennek érzékenysége a telepités foldel ellenallasatol
fligg, és megfelel az IEC 60364-4-41 szabvanynak, amely 1 masodpercnél kisebb
beavatkozasi id6ket hataroz meg.

A telepités foldel6 ellendllasat a differencialkapcsold érzékenységének kivalasztasakor
értékelni kell; a hegesztégép védelmi aramkérének maximalis ellendllasa: 0,14 Ohm

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony fesziltségli lakossagi aramhaldzatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
sziikséges, lépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer lizemeltetdjével).

@ Annak érdekében, hogy az EN61000-3-11 (Fliker) szabvany kdvetelményei
kielégithetek legyenek, javasoljuk, hogy a hegesztét csatlakoztassa az aramellatas
azon pontjaira, melyek fazisonként >/= 100A értékiek.

® A telepitést végzd személy vagy a felhasznald felel6ssége, hogy ellenérizze, ra
lehet-e csatlakoztatni; (ha sziikséges, Iépj kapcsolatba az arameloszt6é rendszer
lzemeltetjével).

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a

taplalé vezetékhez (2P+T 1Ph) megfeleld hozammal 3 Abra.

Forrasztasi folyamat
Amikor elvégezted a beinditds minden tennivaldjat, kapcsold be a forrasztot és végezd
el a szabalyozasokat. 1. Abra.
Studder: hasznalati technika

» Csatlakoztassa er6sen a réz rudat a javitas alatt levé alkatrész egy részéhez megfeleld
csavarok vagy kapcsok segitségével, vagy pedig ugy, hogy a munkadarabhoz hegeszt
egy alatétkarikat és gy hasznalja a szoritdkapcsot ahogy a 4. abran szerepel.

@ Ajtok vagy motorhaztetdk javitdsa esetén a réz rudat a munkadarabhoz kell
csatlakoztatni, hogy megakadalyozza az aram athaladasat a csuklopantokon.

» Valassza ki szerszamot STUDDER (1)

» Vdlassza funkcié SZINERGIKUS (2)

Ponthegesztés Prg 37

@ Ne hasznalja ezt a rendszert a karosszéria tartdszerkezetein.

Meleqités és lemez kiegyengetés Prg 38

U

Foltozas Prg 39
@ Ennél a funkcioénal a sziinet ideje allandé (kb. 0,5 mp)
@ Ugy tegye el az lizemen kiviil levé pisztolyt, hogy elkiligni tés
aramkaorétol.

Ponthegeszték

A munka j6 kimenetele végett feltétlendl be kell t:
6.2,6,3
B a ponthegesztendé munkadarabokat gondo:
a rozsdat stb.

B a hegyeket megfelelé modon el6 kell
B ellendrizze a hegyek beiranyitasat

B valassza ki a ponthegesztendd al

B ellendrizze, hogy a munka

afovetkezo elﬁir@ra.en,
eg kell tisztitanjgltav a lakkot,

A ponthegeszt6 csatl
» Csatlakoztassa a siiritett lev omldjét és allits nyomast 5-7 BAR-ra (a

pneumatikus ponthegesztéhoz) 5. abra
Folyamatos egyetlen pont hegesztés “Prg 2 2
> Valassza ki szerszamot PONTHEGESZTG
» Vdlassza funkcié SZINERGIKUS (2)

» Valassza ki programok Folyamatos egyetlen pont hegesztés / pont hegesztendd
vastagsagra (4)

Pulzalé egyetlen pont hegesztés “Prg 16 > 31” (magas folyashatari lemezeknél

vagy horganyzott acélbol)

> Vélassza ki szerszamot PONTHEGESZTOK (1)

» Vdlassza funkcié SZINERGIKUS (2)

» Valassza ki programok Pulzal6 egyetlen pont hegesztés / pont hegesztendd vastagsagra

(4)
Karok teszt

> Valassza ki szerszamot PONTHEGESZTOK (1)
» Valassza funkcié SZINERGIKUS (2)
» Valassza ki programok “PRG 1” (4)

Az elére beallitott programok médositasa

Ha szilkségessé valik az el6re meghatarozott id6 és aramerésség értékeinek
modositasa, a kdvetkez6t kell tenni:

%)
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Valassza funkcié SZINERGIKUS (2)

ki kell valasztani a modositani kivant programok (4)

Valassza funkcié6 MANUAL (2)

modositsa a kivant idé vagy aramer6sség értéket az értéknek a displayrdél valo
leolvasasaval és a nyomégombok (3, 4) hasznalataval. amikor véget ért a médositas,
azonnal lehet a gépet hasznalni az 0j értékekkel.

>
>
>
>

(D Ha mddositania kell az értékeket, elészér mindig a POWER mdédositasaval kezdje,
majd pedig sziikség esetén a TIME-mal folytassa.

Hoévédelem jelz6fény (5)
A generator és a Studder markolat el van latva hévédelemmel, mely automatikusan
visszaall, a bekapcsolodasat led jelzi.

VAVN

Kapcsold ki a forrasztét, hizd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartéd
maveleteket elkezdenéd.

STUDDER

Hegesztpisztoly = ellendrizze, hogy a kabelen nincsenek olyan vagasok vagy
horzsolédasok, melyek fedetleniil hagyjak a belsé vezetékeket.

Foldelés = ellenérizze az érintkezések és a kapocs haté
PONTHEGESZTOK
Kabelek = ellentrizze,

Karbantartas

a bels6 vezetékeket.
incs siritett levegé

as elektromeohaDéren gyakorlott és mindsitett személy

a hasznalattol fu\%éen.

g tavelitsd el az elktromos részeken (hasznalj
on Osszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
llendrizd, hogy az elektromos bekdtések
ései ne legyenek karositva.

SK

sa, ze zvaracku_namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v

ge8o zakonom a s normami pre predchadzanie nehdd.

pokynu sa tykaju toho stroja, ktory vam bol dodany. V pripade nedodrZania pokynov
pouzitia nepredpokladaného prisluSenstva alebo nastrojov musi pouzivatel

ieto
vyonat analyzu rizika na vlastné naklady.

perator musi byt dostatocne pouceny o bezpec¢nom pouzivani bodovej zvaracky a musi
mat informacie o rizikach suvisiacich s postupmi pri odporovom zvarani, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o nudzovych postupoch.

YN

B Uistite sa, Ze zastr¢ka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym

bezpeénostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinaéom) a Ze je uzemnena.

Uistite sa, Ze je zastrcka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedcte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skon&eni prace vypnite zvaracku a zastréku vytiahnite zo zasuvky.

Holymi rukami alebo mokrym oble&enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.

Izolujte sa od elektrédy, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.

Pouzivajte rukavice, topanky a oblec¢enie, ktoré je navrhnuté pre tento ucel a suché,

nehorlavé izolaéné podlozky.

B Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvaracku nevystavujte dazdu
alebo priamemu slneénému svetlu.

B Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

B Ak zvaracka spadla alebo sa s fou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoZze to nemusi byt
bezpecné. Nechajte ju skontrolovat’ u kvalifikovanej osoby alebo experta.

A0

B Vypary zo zvarania odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavacu dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MAALA@OSD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poSkodenia masku vymerite; mdze cez fiu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoze iskry by ich mohli zapalit. PouZzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

Bezpecnostné upozornenia



W Niektoré Casti bodovej zvaracky (elektrody - ramena a okolité zény), sa mézu zahriat
na teplotu vysSiu ako 65°C: je nutné nosit vhodny ochranny odev..

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpecnostné okuliare s ochrannymi
boénymi bezpecnostnymi prvkami pre oci.

VAN

B |skry zo zvarania mozu sposobit poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

B Pred zapojenim zvaracky do siete musia byt ochranné prvky a pohyblivé ¢asti krytu
zvaracky na ich mieste.

B Akykolvek ruény zasah do pristupnych pohyblivych €asti bodovej zvaracky, napriklad:
vymena alebo Udrzba elektréd; nastavenie polohy ramien alebo elektréd, SA MUSI
VYKONAT NA VYPNUTEJ BODOVEJ ZVARACKE, ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ
SIETE.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia m6zu pésobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit' s lekarom.

Toto zariadenie spifia poziadavky technickych predpisov tykajlcich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je
zaru€ena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajlcimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla
nasledujucich opatreni:

W Zabrarte tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. Udrziavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.

Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.
Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizSie k miestu zvaru.
Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Zariadenia triedy A
Tieto zariadenia sU navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostred #@ a
profesionalne ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené nadhizl atovu
verejnt rozvodnu siet, moéze dojst k problémom pri zabezp
elektromagnetickou kompatibilitou vzhfadom k ruseniu, ku ktorym mag

o
Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozen
zadusenia, pritomnost horlavych alebo vybusnych material tak sa presved¢
podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa,ge S® pritomné s
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. Po “ivl ochranné prisl|
opisané v Casti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov ni alebo CLC/T: b

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza u terénu, tak yizd Zite
bezpecnostnu platformu.

do,

Dodato¢né upozornenia

B Akékolvek iné pouzitie bodovej zvara
zvaranie), je nebezpecné.

B Zvaracku umiestnite na rovny pevny

Musi sa umiestnit takym spdsobom

ru a rozmerov zvaraného kusu,
eniu hornych konc¢atin: prstov,

Spodsoby pouzitia bodovej zvaracky a variabilita
znemoznuju zhotovit' integrovant ochranu pr
ruky, predlaktia.
Riziko sa musi znizit prijatim vhodnych preventi opatreni:

» Operator musi byt skiseny alebo pouceny o procese odporového zvarania s tymto
druhom zariadeni.

Musi sa zhodnotit riziko pri kazdom type zvarania ktoré sa ma vykonat; je nutné zhotovit'
pripravky a clony sliziace na podopieranie a vedeniu zvaraného kusu (to neplati pre
prenosnu bodovu zvaracku).

Vo vs$etkych pripadoch kde to tvar kusu umozriuje, nastavte vzdialenost elektrod tak,
aby sa neprekrocila draha 6 mm. Obr. 6.3

Zabrarite tomu aby s jednou bodovou zvarac¢kou pracovalo stucasne viac osob.
Cudzim osobam sa musi zakazat vstup do pracovnej zény.

Nenechavajte bodovu zvaracku bez dozoru: ak od nej odchadzate, ste povinny ju odpojit’
od elektrickej siete.

Pri pouzivani zvaracky musi operator oboma rukami drzat jej rukovét. Obr. 6.2

N

I
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Popis zvaracky
Prenosnd odporova (bodova) zvaracka s digitalnym riadenim a mikroprocesorom.
Umoziuje vykonavat rdézne typy zvarania za tepla a bodové zvaranie plechov,
predovsetkym v oblasti zvarania automobilovych karosérii a obdobnych odvetviach.
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Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosgi in Mini
zvaracky, nesadajte si na nu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: O P1 Stlac
P2

Zéakladné vlastnosti:

- automaticky vyber parametrov zvarania

- vyber optimalneho prudu pre bodové zvaranie
- obmedzenie nadprudu pri zapnuti

Hlavné diely, Obr. 1

1) Nastroj voli¢: STUDDER / BODOVE ZVARACKY
2) Funkcie voli¢: SYNERGICKE / MANUAL
3) (SYNERGICKE): vneaktivne tlagidlo

(MANUAL): spina¢ vykon zvySenie / zniZzenie hodnoty
4) (SYNERGICKE): vyber programu

(MANUAL): spina¢ ¢as zvysSenie / znizenie hodnoty
3,1) (SYNERGICKE): vybrany program

(MANUAL): Indikacia vykonu
4,1) (SYNERGICKE): vybrany program

(MANUAL): Displej ¢asovaca
5) Signal odpojenia ohrevu (automaticky sa vynuluje)

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny §titok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.
A) Nazov a adresa konstruktéra
E) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a b
B) Symbol dodavanéhgprudu: striedavy / frekven

ecn varacieho prisluSenstva

U20 Minimalngfa imalne napatie otvoreR@ho okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).
12cc (min imp) Prue dodava zvarad alna impedancia)

imalna impedancia)
cyklus 100%)
ruba: 1%

aco
e je

'ednof!gové napatie, frekvencia

menami

lus 100%).
lus 50%).

Vzdialenosyme
Dizka rame
Maximalna
al

X ktrédach (kratke rameno / dlhé rameno)
elektrédach.
maximalny tlak

uch: maximalna sila na elektrédach

Stlaceny
Mass H ’
D) Sériové &i
L) Bezpecfiestn boly:_Obratte sa na bezpe€nostné upozornenia

Spustanie

Aenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

Presvedcte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastréka nie
u

zasunuta v zasuvke.

istite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.
Zariadenie musi byt pripojené len na napajaci systém s uzemnenym ,neutralnym”
vodi¢om.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 8.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny
dodavany menovity prud.

Siete TN Obr. 3

Zabezpectte ochranu tepelno magnetickym isti¢om (krivka D): 50A pre napajanie 1 Ph
220/ 230 Volt alebo 32A pre napajanie 1Ph 380 / 400.

Cas zasahu v pripade poruchy musi byt krat$i ako 0,4 sek. (pri sietach ktoré maju
nominalne napéatie 230V) a musi sa prehodnotit pri instalacii: ak je, v doésledku podmienok
pri inStalacii, poruchovy prad velmi nizky, kvoli véasnému zasahu automatického
vypinac¢a, mbéze byt nutné pridat aj pradovy chranic¢ (nie v sietach TN-C).

Siete TT Obr. 3

V sulade s normou IEC 60364-4-41, je nutné chranit’ inStalaciu pradovym chraniéom s
citlivostou ktora zavisi od odporu uzemnenia instalacie, ktory je v stlade s normou IEC
60364-4-41, pri ktorych sa pocita s asom zasahu krat§im ako 1 sek.

Odpor uzemnenia in$talacie sa musi zhodnotit' kvéli vyberu citlivosti pridového chranica;
maximalny odpor ochranného obvodu zvaracky je: 0,14 Ohm

® Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet musi instalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢&i méze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

(D S cielom uspokojit poziadavky normy EN61000-3-11 (Fliker), odporu¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom napdjacej siete, ktoré dodavaju prevadzkovy prad
>/= 100A na fazu.

@ InStalatér alebo pouzivatel je zodpovedny za overenie toho, ¢i je mozné ju pripojit; (v
pripade potreby sa obratte na spravcu rozvodnej elektrickej siete).
» Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity Obr. 3.



Proces zvarania

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite a vykonajte poZzadované nastavenia., Obr. 1.

Studder: technika pouzivania

» Pevne pripojte medenu ty€ k Casti opravovaného prvku, zaskrutkovanim alebo upnutim
alebo navarenim podlozky ku kusu a pouzitim pripojovacej svorky podla ilustracie na
obr. 4.

@ Pri opravach dveri alebo krytov je potrebné pripojit medenu ty¢ k dielu, aby prud
neprechadzal cez zavesy.

» Vyberte nastroj STUDDER (1)

> Vyberte funkcie SYNERGICKE (2)

» Vyberte program / nastroja pre pistol' a upevnite ho na pistol (4).

Bodovanie a podlozka. klinec, tahanie nitu Prg 32 > pr

Bodovanie Prg 37

@ Nepouzivajte tento systém na prenasanie konstrukcii telesa.

Ohrev plechu a obracanie Prg 38

Platanie Prg 39
@ Pri tejto funkcii je ¢as pauzy pevny (pribl. 0.5 s)
@ Odlozte nepouzivanu pistol, aby bola izolovana od zvaracieho okruhu.

Bodové zvaracky

Pre Uspesnu pracu je potrebné dodrziavat nasledujuce pravidla: Obr.6.1, 6.2, 6,3
B starostlivo vycistite zvarané diely; odstrarite natery, hrdzu a pod.

B spravne pripravte hroty

B skontrolujte vyrovnanie hrotov

B vyberte najvhodnejSie rameno a elektrodu pre zvarané diely

B skontrolujte, ¢i vnutorné povrchy dielov priliehaju k sebe ¢o najtesnejSie

Pripojenie bodovej zvaracky

» Pripojte hadicu stlaéeného vzduchu a nastavte tlak na 5-7 barov (pre pneumaticku
bodovu zvaracku) obr. 5

Nepretrzité jednobodové bodovanie “Prg 2 > 15”

> Vyberte nastroj BODOVE ZVARACKY (1)

> Vyberte funkcie SYNERGICKE (2)

» Vyberte program nepretrzité jednobodové bodovanie / hrabku bodového zvaru (4).

Pulzaéné jednobodové bodovanie “Prg 16 > 31” (kovovy plech s vysokou medz

taznosti alebo pozinkovana ocel)

> Vyberte nastroj BODOVE ZVARACKY (1)

Priruénik za upotrebu

A\

Procitati pazljivo ovaj priruénik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Elektrootporno zavarivanje, koji su dalje navedeni kao “strojevi za varenje”, namijenjeni
su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci,
u skladu sa zakonom i pravilima za sprijeCavanje nezgoda.

Ove se upute odnose na stroj takav kakav je dostavljen. Ako se ne poStuju upute ili ako
se koristi nepredvidena oprema ili alat, operater mora sam procijeniti rizik.

Rukovatelj mora dovoljno poznavati sigurnu uporabu uredaja i biti informiran o

opasnostima vezanim uz procese elektrootpornog zavarivanja, odgovarajuéim mjerama
zastite i postupke u slu€aju opasnosti.

/N

napravama (osig
Provjeriti da su u

Sigurnosna upozorenja

@ j za varenje ugasen.
g kdfa je posao gotov.

, prozracenom prostoru. Ne izlagati stroj za

jestu i ispravno postavljghe.

m e upotrebljavati stré}
rebno je da ga pr N
kloniti dimoNa prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavajuéi sustav

u sve ploce i zastitne naprave na vlastitom

je ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.
ificirana osoba ili stru¢njak.

- \ ventilacije z Mor@se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
> Vyberte funkcie SYNERGICKE (2) ) . ) dimu varenfg, gVisior o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.
> Vyberte program Pulzacné jednobodove bodovanie / hriibku bodového zv . ® Ne smij aterijali koji su o&igéeni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
@ AUTOMATICKY KOMPENZACIA:Ak ukostrovaci kontakt nie je dostatog ¢ i vih tvari

nezvari bod, preto plech, na ktory ma byt kus navareny, musi byt ob y

Skuska nastavenia ramien bodovej zvaracky

> Vyberte nastroj BODOVE ZVARACKY (1) m

> Vyberte funkcie SYNERGICKE (2)
» Vyberte program "PRG 1” (4)
nim hodnoty @ji a
stroj okamZite, Zi ovym
ZMeiite VYKO%

Zmena predvolenych programov
4

Pri zmene prednastavenych hodnét ¢asu a vykonu musite:
> Vyberte funkcie SYNERGICKE (2)
» vybrat programov, ktoré maju byt zmenené (4).
» Vyberte funkcie MANUAL (2)
» zmefite hodnoty preferovaného ¢asu alebo vy

stlacanim tlacidiel (3, 4). Po dokonéeni zmen

nastavenim.

Cky alebo horaka

® Ak je potrebné zmenit hodnoty, vzdy na
potreby, CAS.

Signal tepelného vypnutia

Svietiaca vystrazna kontrolka znagffengWgge tepelné ochra
studdera su v €innosti.

A drzba §

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku v
STUDDER

Horak = skontrolujte, ¢i na kabli nie su zarezy a
vnutorné vodice.

Kostra = skontrolujte u¢innost spojeni a svorky.
BODOVE ZVARACKY

Kable = skontrolujte, ¢i na kabloch nie su zarezy alebo ani odreté miesta, ktoré obnazuju
vnutorné vodice.

Hadice = skontrolujte, Ze neunika stlaceny vzduch a Ze nedochadza k stratam na tlaku
pocas bodového zvarania.

Elektrédy = Uprava / obnovenie priemeru a profilu hrotu elektrédy. Kontrola vyrovnania
elektrod.

ytiahnite zastréku zo zasuvky.

ani odreté miesta, ktoré obnazuju

Vynimoéna udrzba, ktorl musi pravidelne v_zavislosti od pouZzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

« Skontrolujte vnutornd cast zvaracky a odstrante akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlaéeného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych &istiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické
pripojenia pevne dotiahnuté a &i nie je poSkodena izolacia na kabloch.
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N@8ildrukavice, cipele i odjecu otporne na vatru, za zastitu koze od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla
paliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.
eki dijelovi uredaja (elektrode - krakovi i povrsine u blizini) mogu dosti¢i temperaturu
viSu od 65°C: potrebno je nositi odgovarajucu zastitnu odjecéu.
B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

/O AN

B |skre varenja mogu prouzrociti pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije provjerio
da je to moguce ili nije uginio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanje ili pozar.

W Zastitni i pokretni dijelovi obloge uredaja moraju biti u polozaju, prije negoli se spoji na
elektriénu mrezu.

W Bilo koji ruéni zahvat na pokretnim dijelovima uredaja kojima se moze pristupiti, na primjer:
zamjena ili odrzavanje elektroda; podeSavanje polozZaja krakova ili elektroda SE MORA
OBAVITI DOK JE UREDAJ ISKLJUCEN | NIJE SPOJEN NA ELEKTRICNU MREZU.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehni¢kog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajamé&eno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanjila izloZzenost elektromagnetskim poljima

(EMF) na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuéi ih sa ljepljivom
trakom.



B Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

B Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

B Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.

W Drzati glavu i trup Sto je dalje moguée od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja
za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

ﬁgf Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

Q

p Varenje u riziénim uvjetima

B Ako se varenje mora vrsiti u riziénim uvjetima (elektri¢no praznjenje, guSenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru¢njak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu€aju
hitnoce.. Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

A Dodatna upozorenja

W Opasno je koristiti uredaj u druge svrhe osim predvidenih (elektrootporno-to¢kasto
zavarivanje).

W Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

B Ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

A Preostali rizik od gnjec¢enja gornjih udova.
Nacin rada uredaja i varijabilnost oblika i dimenzija radnog predmeta onemogucuju
realizaciju integrirane zastite protiv opasnosti od gnje¢enja gornjih udova: prstiju, ruke,
podlaktice.
Rizik se mora smanjiti uvodenjem odgovarajuéih mjera prevencije:

zavarivanja ovom vrstom uredaja.
» Mora se procijeniti rizik za svaku tipologiju rada; potrebno je pripremiti opremu i zasti
koje su potrebne za vodenje radnog predmeta (osim pri uporabi prenosnog uredaj
U svim slu€ajevima gdje oblik radnog predmeta to omogucuje, podesite udaljenos; )
elektrodama tako da ne bude ve¢a od 6 mm hoda. Fig.6.3
Sprijecite da viSe osoba istovremeno radi s istim uredajem.
Pristup radnom prostoru mora biti zabranjen neovlastenom osoblju.
Nemojte ostavljati uredaj bez nadzora: u ovom slu€aju potrebno je isl
elektricne mreze.
Rukovatelj mora uvijek koristiti uredaj s obje ruke polozenim na rucke

Opis stroja za varenje

Prijenosni uredaj za elektrootporno zavarivanje s digitalnim
Omogucuije razne radove na toplo i toc¢kasto zavarivanje i
radionicama i drugim analognim djelatnostima.
Glavne karakteristike su:

- automatski izbor parametara zavarivanja

- izbor optimalne struje za tockasto zavarivanja
- ograni¢enje nadstruje na liniji stapanja

\%

Y V VY

\%

Zor
a, poseb

/

procesorom
autolimarski

Glavni dijelovi Fig. 1
1) Selektor alatke: STUDDER / STRO.
2) Selektor funkcije: SINERGIJSKI /
3) (SINERGIJSKI): neaktivna pusl

(RUCNO): povecanje / sma nja ili snage s
4) (SINERGIJSKI): izbor pr;

(RUCNO): povecanje / trajanja
3,1) (SINERGIJSKI): gdabrani am

(RUCNO): ogi nage na zaslonu
4,1) (SINERGIJSKI): odabr: rogram

(RUCNO): ogitavanije trajanja na zasl
5) Signalizacija kada se uklju¢i termicka zgsfi novno se automatski uspostavija)
Tehnié ci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca
E) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
B) Simbol isporu¢ene struje: izmjeni¢na / frekvencija
U20 Minimalna i maksimalna voltaZza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12cc (min imp) Struja koju isporucuje stroj za varenje (minimalna impedancija)
12cc (max imp) Struja koju isporucuje stroj za varenje (maksimalna impedancija)
12p Struja koju isporucuje stroj za varenje (radni ciklus 100%)
Zavarivanje najjacom snagom je otprilike: 1%

C) Trazena ulazna struja: Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje
U1IN Ulazna voltaza

Sp Snaga instaliranja (radni ciklus100%).
S50 Snaga instaliranja (radni ciklus 50%).
e Razmak izmedu ruku
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40

L Duljina ruku
Fmax Maksimalna sila primijenjena na elektrodama (kratka ruka / duga ruka)
Fmin Minimalna sila primijenjena na elektrodama.
P1 Komprimirani zrak: maksimalni tlak
P2 Komprimirani zrak: maksimalna sila primijenjena na elektrodama
Mass Tezina

D) Serijski broj

L) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

VAVN

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

B Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti€nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provjeriti da je utiCnica na koju je spojen stroj za varenje zastiéena sigurnosnom
napravom (osiguraci ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

» Uredaj mora biti spojen isklju¢ivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spojenim na zemlju.

Sastavljanje i elektricna prespajanja
» Sastaviti dostavljene dijelove Fig. 8.

» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odggvaraju stroju za varenje i da isti
ima odgodni osigura prikladan za maksimalnu ispor

Paljenje

om instalacije: ako, kao posljedica

stanja na insf@ , KWara postan€ presfgba za trenutno okidanje automatskog
prekidaca, m@&da ce hifi potrebno dodatgdifes€ncijalnu sklopku (ne na sustavima sa
TN-C zastiiem

4

0364-4-41 potrebno je zastititi instalaciju sa
jetljivosti koja ovisi od otpora uzemljenja
ropisom |IEC 60364-4-41, koji propisuje vrijeme

insialacije, i u skladugs t
i encije krace od 13

> Rukovatelj mora imati iskustvo ili biti struéno obugen za postupak elektrootpornog 4QtP emljenja instal4gij abiti odreden prema izabranoj osjetljivosti diferencijalne
S ke,

maksimalni otpogstrujfiog kruga uredaja za zavarivanje je: 0,14 Ohm

Ovaj uredaj d rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
najavnu mrezu janja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora proyjer iSti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuj u energiju).

U cil vanja uvjeta predvidenih zakonom EN61000-3-11 (Fliker) savjetuje
se | pja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje isporucuju struju
>/= i

Osla kojd&Wrsi instalaciju ili operater odgovorni su za provjeru da isti moze biti spojen;
ko je potrebno konzultirati se sa trvtkom koja isporucuje elektricnu energiju).

iK&C. Ako stroj za varenje nema utika¢, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T za 1Ph)

prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.3.

Procedura varenja

Kada se osposobi stroj za varenje, upaliti ga i izvrSiti zatrazena podesavanja. Fig. 1.
Studder: tehnike za upotrebu

> Cvrsto spojiti bakrenu polugu na dio elementa koji se popravlja, pomoéu prikladnih vijaka
ili pritezaca ili zavare¢i na komad brtveni prsten i upotrebljavajuci uredaj za blokiranje
pritezaca, kao $to je prikazano na sl. 4.

(D Kod popravljanja vratiju ili haubi potrebno je spojiti bakrenu polugu na komad kako bi
se sprijecilo da struja mora prolaziti kroz Sarke.

» Odabrati alatku STUDDER (1)

» Odabrati funkcije SINERGIJSKI (2)

» Odabrati programa / alatku i postaviti je na pistolj (4).

Tockasto varenje i povlaéenije brtvenih prstenova, ¢avala i zakovica Pr:

32 > prg 36
Tockasto varenje Prg 37

@ Ovaj se sustav ne smije upotrebljavati na noseéim strukturama karoserije.

Zagrijavanje i premetanje slojeva lima Prg 38
Krpanje Prg 39

(D Kod ove funkcije trajanje pauze je fiksno (oko 0,5 sek.)

(D Odloziti pistolj koji se ne upotrebljava tako da bude izoliran od kruga tockastog varenja.

Strojevi za to¢kasto varenje

Za dobar uspjeh rada, neophodno je slijediti nize navedena pravila: Fig.6.1, 6.2, 6,3
Pazljivo odistiti komade koji se tockasto vare, uklanjajuci boju, hrdu, itd.

Prikladno pripremiti vrhove

Provijeriti poravnavanje vrhova

Odabrati prikladnu rucku i elektrodu ovisno o elementu koji se vari to¢kasto
Provijeriti da se unutarnje povrsine komada $to viSe poklapaju.

Spajanje stroja za to¢kasto varenje

» Spojiti cijev komprimiranog zraka i regulirati pritisak na 5-7 BAR (za pneumatski stroj
za tockasto varenje) Fig.5

Tockasto varenje kontinuirane poiedine tocke “Prg 2 > 15”

» Odabrati alatku STROJEVI ZA TOCKASTO VARENJE (1)




» Odabrati funkcije SINERGIJSKI (2)

» Odabrati programa To¢kasto varenje kontinuirane poiedine tocke / sloj koji se to¢kasto
zavari (4)

Tockasto varenje pulzirajuce pojedine tocke “Prg 16 > 31” (za limove sa visokim

stupnjem popustanja ili pocinéanog celika)

> Odabrati alatku STROJEVI ZA TOCKASTO VARENJE (1)

Odabrati funkcije SINERGIJSKI (2)

Odabrati programa Tockasto varenje pulziraju¢e pojedine tocke / sloj koji se tockasto

zavari (4)

@ AUTOMATSKI KOMPENZACIJA: ko kontakt uzemljenja nije dovoljan, timer ne vrsi
tocku, stoga je potrebno skinuti slojeve sa lima na koji se vari element.

>
>

Test rucki

> Odabrati alatku STROJEVI ZA TOCKASTO VARENJE (1)
» Odabrati funkcije SINERGIJSKI (2)
» Odabrati programa “PRG 1” (4)

Promjena pretodno postavljenih parametara

Ako je potrebno promijeniti vrijednosti trajanja i struje koji su prethodno postavljeni u

raznim programima, potrebno je:

» Odabrati funkcije SINERGIJSKI (2)

» Odabrati programima koji se zZeli izmijeniti (4)

> Odabrati funkcije RUCNO (2)

> izmijeniti Zeljenu vrijednost trajanja ili struje ocitavajuci vrijednost na zaslonu i
upotrebljavajuci tipke (3, 4). Nakon izmjene stroj se moze odmah upotrijebiti sa novim
vrijednostima.

@ Ako se moraju izmijeniti vrijednosti, uvijek je potrebno zapoceti mijenjaju¢i POWER
i onda eventualno TIME

Signalizacijsko svjetlo termicke zastite (5)

Generator i plamenik studdera imaju termi¢ku zastitu, kod automatskog ponovnog
uspostavljanja led signalizira uklju¢enje iste.

VAVN

Ugasiti stroj za varenje i izvuci utika¢ iz uti¢nice prije vr§enja radnji odrzavanja.
STUDDER

Plamenik = provjeriti da kabel nije razrezan ili oste¢en i da unutarnji sprovodnici nisu
izloZeni.

Uzemljenje = provjeriti u¢inkovitost spojeva i pritezaca.

STROJEVI ZA TOCKASTO VARENJE

Kablovi = provjeriti da kabel nije razrezan ili oSteéen i da unutarnji sprovodni
izloZeni.

Cijevi = provjeriti da ne postoji ispustanje komprimoranog zraka kako ne
gubitka pritiska tijekom toc¢kastog varenja.

Elektrode=prilagodba/vrac¢anja na prvobitni promjer i profil vrha elel
poravnanja elektroda.

Odrzavanje

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

A0

B Odvajajte vse hlape in dime s pomogjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzraevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dologiti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in €as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

MAALAOO@D

B Uporabljajte zascitno varilno masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zar¢enje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zas¢itite kozo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblagil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zas¢itne zaslone za za$¢ito
oseb v blizini.

B Nekateri deli to¢kovnega varilnega aparata (elektrode — rocice in mesta v bliZini) se
lahko segrejejo do temperatur nad 65°C: potrebna je uporaba ustreznih za¢itnih oblagil.

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna
ocala s stransko zas¢ito.

VAN

B Med varjenjem lal
B Nikoli varite ali reZ
B Ne varite ali rezZite ko

kvalificirani tg i

ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
e postopke mogoce varno opraviti,

B Marovala in pomicni geli ja variiiega aparata morajo biti names¢eni pred prikljucitvijo

napajalno omrezje.
Senkoli ro¢ni po! stopnih pomi¢nih delih varilnega aparata, kot na primer:
e

njava ali vzdrzeva lektrod; nastavitev polozaja rocic ali elektrod, SE MORA
OPRAVITI - JENEM VARILNEM APARATU BREZ POVEZAVE NA
APAJALNO O ZJE.

lektromagnetna polja

Varilni to eanastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v bliZini tokokroga na mestu
varjenja ega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro¢a motnje v
delovanj $kih protez, kot so na primer pacemakerji.

skih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na

Uporabr i
prifer 46vrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
SEar5

« Provijeriti unutarniji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektrig (pomocu . Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrioghek i prikladnih varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

proizvoda za ¢i§¢enje). * Provjeriti da su elektri¢ni spojevi Cyféti i da iz! a kablova nij aprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
oSte¢ena. *+ Podmazati dijelove u pokretu transformatora masti podobne za viso pdkabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,

temperature.

m varne uporabe to¢kovnega
varilnega aparata in s tveganji, povezanimi s i uporovnega to¢kovnega varjenja,
s pripadajocimi varnostnimi ukrepi in z nainom postopanja v primeru nevarnosti.

Varnostna opozorila

B Preverite, da je elektri¢na vticnica, na katero je priklju¢en varilni aparat, ustrezno

zascitena (varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti¢ in prikljuéni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

Izkljucite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektriéne vtinice takoj, ko ste koncali z delom.

Ne dotikajte se elektriénih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,

ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu

namenjene zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Varilni aparat uporabljajte na suhem in zraenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomicne zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.
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videnimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

a ¢imbolj ucinkovito preprecevanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:
Ne namescajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.
Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.
Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
Med varjenjem varilnega aparata ne obe$ajte na telo.
Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini variinega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 7 Da = cm
50; Db = cm.20.

ﬁf Naprava razreda A

Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkonapetostno javno elektricno
omrezje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko priSlo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi zar¢enja.

(J
|§| Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektriéni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, e
pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

m Ce morate delati v viini, vedno uporabite zadéitno plod&ad.

& Dodatna opozorila

B Uporaba to¢kovnega varilnega aparata za kakrsnekoli postopke obdelave, ki se
razlikujejo od predvidene (upornostno toc¢kovno varjenje) je nevarna.

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte variinega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poskodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vti¢ev.



é Preostalo tveganje zmeckanin zgornjih okon¢€in

Zaradi nacina delovanja to¢kovnega varilnega aparata in spremenljivih oblik in mer

obdelovancev ni mogoce zagotoviti integrirane zas¢ite pred nevarnostjo zmeckanin

zgornjih okonéin: prsti, roka, podlaket.

Tveganje se mora torej zmanjSati z ustreznimi preventivnimi ukrepi:

» Upravljavec mora biti izkuSen v postopkih upornostnega varjenja s tovrstnimi aparati.

» Opraviti se mora ocena tveganja za vsako vrsto dela, ki se bo opravljalo; zagotoviti se
mora tak§na oprema in varovala, ki bo lahko podpirala in usmerjala obdelovance (razen
v primeru uporabe prenosnega tockovnega varilnega aparata).

» V vseh primerih, ko to omogoc¢a oblika obdelovanca, nastavite razdaljo med elektrodami

tako, da med njimi ni ve¢ kot 6 mm prostora. Sl. 6.3

Ne dovolite, da bi z istim tockovnim varilnim aparatom istoasno delalo ve¢ oseb.

Dostop do delovnega obmocja mora biti prepovedan nepooblaséenim osebam.

Nikoli ne puscajte varilnega aparata brez nadzora: v takem primeru obvezno izvlecite

priklju¢ni kabel iz omrezne vti¢nice.

Upravljavec mora uporabljati toc¢kovni varilni aparat tako, da ga vedno z obema rokama

prime ro¢aja na njem. Sl. 6.2

Opis varilnega aparata

Prenosni aparat za upornostno varjenje (to¢kovni varilni aparat) z digitalno kontrolo z
mikroprocesorjem. Omogoca raznovrstne obdelave v temperaturi in tockovne obdelave
plocevine, zlasti v li¢arskih delavnicah in v panogah s primerljivimi dejavnostmi.
Osnovne znacilnosti so:

- avtomatska izbira parametrov varjenja

- izbira optimalnega toka za to¢kovno varjenje

- omejitev prekomernega toka ob vklopu

>
>
>

>

Sestavni deli Slika 1

1) Selektor orodje: STUDDER / TOCKOVNE VARILNE PISTOLE
2) Selektor funkcije ROCNO / SINERGICNIH NASTAVITEV
3) SINERGICNIH: neaktivni tipkala
ROCNO: Pove&anje/zmanjsanje mogi
4) SINERGICNIH: Program za izbiro
ROCNO: Pove&anje/zmanjsanje ¢asa
3,1) SINERGICNIH: izbranega programa
ROCNO: opozorilo o mo¢i na zaslonu
4.1 SINERGICNIH: izbranega programa
ROCNO: opozorilo o &asu na zaslonu
5) Opozorilo o sprozeni toplotni zas¢&iti (ponastavi se samodejno)

Tehniéni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .
A) Ime in naslov proizvajalca
E) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme
B) Simbol za napajalni tok: izmenic¢ni / frekvenca
U20 Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (od
krogotok).
12cc (min imp) Tok ki ju izdaja varilni aparat (najmanj$a i
12cc (max imp) Tok ki ju izdaja varilni aparat (najvecja j
12p Tok ki ju izdaja varilni aparat (ciklus delovanja
Storitev varjenja pri maksimalni moci je priblizno:

Q

arilni

e

Potreben odjem moci: 1 posami¢na izmeni¢na faza, nap£st, frekvenca

3]

U1IN Vhodna napetost.

Sp Instalirana mo¢ (ciklus delovanja 100%).

850 Instalirana mo¢ (ciklus delovanja 50%

e Razdalja med roko @

L DolZina roko

Fmax Najvecja sila na elektrod (kratkagoko Igo roko)

Fmin NajmanjSa sila na elektrod.

P1 Komprimiranega zraka: najve @
P2 Komprimiranega zraka: gja

Mass Teza
D) Serijska $tevilka
L) Simboli za varnost: Glej

A\ /N

na eIektr@

stna opozorila

Pogon

B Priklju¢ke na omrezje mora opraviti strokov sposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti€ ni v elektri¢ni
vtiénici..

W Preverite, da je elektri¢na vti€nica, na katero je prikljuen varilni aparat, zasc¢itena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

B Aparat morate prikljuciti izkljuéno na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in

predvidenim prikljuékom za ni¢elni vodnik.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 8.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom,
nastavljeno na maksimalni napajalni tok.

Sistemi TN SI. 3

Zas¢ititi s termomagnetnim stikalom (krivulja D) pred: 50 A za napajanje 1Ph pri napetosti
200/230 V ali 32 A za napajanje 1 Ph pri napetosti 380/400 V.
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Cas posega v primeru okvare ne sme biti dalj$i od 0,4 sekunde (za omreZja z nazivno
napetostjo ozemljitve 230 V) in ga je potrebno preveriti v trenutku instaliranja; ¢e zaradi
pogojev instaliranja postane okvarni tok prenizek za pravo¢asen poseg samodejnega
stikala, bo morda treba vgraditi dodatno diferencialno stikalo (ne velja za sisteme TN-C).

Sistemi TT SI. 3

V skladu s predpisom IEC 60364-4-41 se mora prikljuéek zascititi z diferencialnim
stikalom, katerega obcutljivost je odvisna od upornosti ozemljitvenega priklju¢ka in v
skladu s predpisom IEC 60364-4-41, ki predvideva ¢as posega krajsi od 1 sekunde.
Upornost ozemljitvenega priklju¢ka se mora oceniti za izbiro ob¢utljivosti diferencialnega
stikala; maksimalna upornost varnostnega vezja varilnega aparata je: 0,14 Ohm.

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljucitev na
javno nizkonapetostno elektricno omreZje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce priklju€iti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

@ Z namenom zadostiti potrebam predpisa EN61000-3-11 (Fliker) svetujemo, da varilnik
priklju€ite na vmesnike napajalnega omrezja, ki izdajajo delovni tok >/= 100A za
vsako fazo.

(D InStalater ali uporabnik sta odgovorna za preverjanje, ali je varilnik mogoce prikljuciti
(po potrebi se obrnite na dobavitelja elektricne energije).
> Vti€. Ce varilni aparat ni opremljen z elektri¢nim vtitem, uporabite normalizirani vti¢
(2P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni ka ika.3

a vkljucite in opravite potrebne

bro pHifrdite bakreno palico na eno stran mesta,

A samo palico pri mesto varjenja s pomocjo podlozke in

azano na Slika 4.

ckovne varilne pistole

'strezno pripravite varilne palice
Preverite, da so varilne palice med seboj poravnane
Izberite rocico in elektrodo, ki ustrezata mestu varjenja
Preverite, da se notranje povrsine kosov me seboj kar najbolj prilegajo.

dober rezultat dela obvezno upo$tevajte naslednje predpise: Sikla.6.1, 6.2, 6,3
bro ocistite kose, ki jih boste varili, in z njih odstranite lak, rjo ipd.
u

N

Priklju¢ek to¢kovne varilne pistole

» Prikljucite cev s stisnjenim zrakom in nastavite tlak na 5-7 BAR (za pnevmatski varilnik)
Slika 5

Posamiéno kontinuirano to¢kovno varjenje “Prg 2 > 15”

> Izberite orodje TOCKOVNE VARILNE PISTOLE (1)

> Izberite orodje SINERGICNIH NASTAVITEV (2)

» lzberite programa posami¢no kontinuirano to¢kovno varjenje / debelino to¢kovnega
varjenja (4)

Pulzirajoc¢e posamiéno tockovno varjenje (za ploc¢evino z visoko mejo raztezanja

ali pocinkanega jekla) “Prg 16 > 31”

> Izberite orodje TOCKOVNE VARILNE PISTOLE (1)

> Izberite orodje SINERGICNIH NASTAVITEV (2)

» lzberite programa pulzirajo¢e posami¢no tockovno varjenje / debelino tockovnega

varjenja (4)

@ SAMODEJNA KOMPENZACIJA: V primeru, da kontakt z maso ne zadostuje, timer ne
odredi tockovnega varjenja; v takem primeru je potrebno mesto varjenja na plocevini
ocistiti do golega.

Test rocic

> |zberite orodje TOCKOVNE VARILNE PISTOLE (1)
> Izberite orodje SINERGICNIH NASTAVITEV (2)
» |zberite programa “PRG01” (4)

Sprememba prednastavljenih programov

Ce morate spremeniti tovarnisko nastavljene vrednosti za &as in mog toka v razli¢nih

programih, to opravite na naslednji nacin:

> Izberite orodje SINERGICNIH NASTAVITEV (2)

» l|zberite programa, ki ju Zelite spremeniti (4)

> Izberite orodje SROCNA NASTAVITEV (2)

» Ponastavite podatek za ¢as ali mo¢ s pomocjo gumbov (3, 4); spremembe sproti od¢itate
na zaslonu. Po opravljeni ponastavitvi lahko stroj takoj uporabljate z novimi podatki.



@ Pri ponastavitvi podatkov vedno zaénite z nastavitvijo moc¢i (POWER), nato pa po
potrebi e casa (TIME).

Opozorilna lu¢ka za toplotno zascito (5)

Generator in pistola tipa Studder sta opremljena s toplotno zas$¢ito z avtomatsko
ponastavitvijo; na njeno sprozitev opozarja prizgana svetlobna dioda.

VAVN

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri¢ne vti¢nice.

STUDDER

Pistola = odprite notranje vode in preverite, da kabel ni kakorkoli razrezan ali poSkodovan.
Masa = preverite, da so prikljucki in objemka uginkovito in pravilno pritrjeni.
TOCKOVNE VARILNE PISTOLE

Kabli = odprite notranje vode in preverite, da kabel ni kakorkoli razrezan ali poSkodovan.
Cevi = preverite, da iz njih ne izhaja stisnjen zrak in da ne prihaja do izgube tlaka med
postopkom to¢kovnega varjenja.

Elektrode = prilagoditev / vzpostavitev premera in profila konice elektrode. Kontrola
poravnanosti elektrod.

Vzdrzevanje

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektriCariji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata.

* Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistilna sredstva).. * Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z mas¢obo,
odporno na visoke temperature.
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TIPOOTATEVETAI OTTO KATAANAEG dlaTdgElg
Kol S100€Tel yeiwan.

OPVOEETaN N PNXO¥A

(ao@éAeia & I0KOTITN)

B BeBaiwBeite 611 N TPida KOl TO KAAWDIQ Eivi Af KataoTagn.

B [piv va TOTTOBETATETE TV TIPida OTN 00@K pevpaTog, BERaIWOETe 6T N unxavn
OuykOAANonNg gival aBnaoTh.

B YBA0Te TN unxavh ouykOAANgNG K TNV TTPIda HOAI WOETE TNV Epyaaia
0ag.

B Mnv ayyideTte Ta POPTIOUS APTAW! € YUUVO OEPUANE UYPO pouxiopd. MovwBeite
atrd T0 NAEKTPGBI0, TO TTPOG OUYKOAAND € YEIWPEVO TTPOORACIUO
HETAAAIKO e&apTnua. Xpnoiyotroldfre yavTia, u Kal pOUXIONS OXEDIQOUEVO
€I0IKA yIo QuTA TN XProN, Kol OTEYVd, TTUpipaxa aAdKIQ.

B XpnOoIYOTIOIEITE TN PNXAVF OUYKOAANONG O€ 8 G agpIfopEVO Xwpo. Mn ekBETETE
N MNXavA ouykOAANang oTn Bpoxr 1 oTnv_ NAI voBoAia.

B XpnOIYOTIOIEITE TN PNXAVA OUYKOAANONG Y OAa TO TTAVEA KAl TO TIPOOTATEUTIKG
€ival oTn Béan Toug Kal €XouV TOTTOBETNBE CWOTA.

B Mn XpnOIYOTIOIEITE TN PNXavr OUYKOAANONG €8V €xel TTEOEI 1} XTUTTNOEI — eVOEXETAN VO

unv gival ag@alng. Na eAeyxBei a1ré £€0UaI000TNPEVO GTOUO 1 EIDIKO.

A0

B E¢aAeiyTe TIG avaBupidoeig ouykOAANonG pe KAaTadAANAO QUOIKO €EaEPIONO 1 PE XProN
£€aePIOTHPA KATTVOU. Oa TIPETTEN VA UTTAPXEI CUCTNUATIKA TTPOCEYyIon oTnv agioAdynon
Twv opiwv €kBeong oe avaBupidoelg ouykOAANong, avaloya pe tn olvOeon, Tn
OUYKEVTPWOT TOUG Kal To XpOvo €kBeang.

B Mn ouykoAAdTE UNIKG TTOU €x0uv KaBapiaTei pe xAwplouxa SIGAUTIKA ) TTou £xouv BpeBei
KOVT@ O€ TETOIEG OUTIEG.

MAALAOO@O

B XpnolyoTrolEiTe PAOKA OUYKOAANONG HE adIaKTIVIKG YUOAi KATAAANAO yia GUYKOAAATEIG.
AVTIKATAOTAOTE T HAOKA €V £XEI TIABEI {NIG - EVOEXETAI VA UTTAPXEI EI0POT| OKTIVOBOAIOG.

B PopdTe TTUpidaxa yavTid, UTTOdAUATA KAl POUXICHO I VO TTPOCTATEWETE TO DEPU
oag até TIG akTiVEG Tou TGEOU OUYKOAANONG Kal atrd ammverpeg. Mn @opdrte Airapd
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evduparTa kabwg Ba ptropoucav TTapouv GwTId atré KATToI0 OTTIVERPA. XPNOIUOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKA TTOPATTETAOUATA YIa VO TTPOOTATEUOETE AAAO ATOPO OTO XWPO.

B Opiopéva PPN TNG PNXAVAG OUYKOAANONG pe onpeia (NAeKTpoTTovTa) (NAEKTPODIO -
Bpaxioveg kal yOpw TTEPIOXEG) EVOEXETAI VA avaTITUEOUV BEPUOKPATIEG UWNASTEPES TWV
65°C. Eival ammapaitnto va @opdre KaTGAANAN TTPOCTATEUTIKA £vOuoT.

B O1 peTaAoupyIkEG pyaaieg TTPOKAAOUV OTTIVERPEG Kal akideg PopdTe yuahid ao@aAeiag
KOI TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

VAN

B O1 oTMIVOrpeg OUYKOAANGNG UTTOPOUV Va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIG.

B Mn ouykoAAGTE A KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKG, aépia 1 avaBupIdaEIg.

B Mn ouykoAAdTe 1} KOBeTe doxeia, KUAVOPOUG, DeCaPEVESG 1) CWANVWOEIG GV dev £Xouv
eAeyxOei amd eEouaiodoTnuévo TeXVIKO ) €101KO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAEG
TIPOETOINOTIEG.

B O1 TpooTacieg Kal Ta KIvATa pépn Tou TEPIBAAUATOG TNG PNXAVAG OUYKOAANONG He
onueia (NAekTpoTTéVTa) Ba TIPETTEN VO £XOUV TOTTOBETNOEI, TTPIV TN gUVdEON WE TO BiKTUO
Tpo®odoaiag.

B OTroI0dATIOTE XEIPOKiVNTN TTapEUBaACn oTa TTPOaRACIYG KIVNTA YépN Tou diaTpnTh, yia
TTapAdElypa: avTKataoTaon f ouviipnon Twv nAekTpodiwv, pubuion Tng Béong Twv
Bpaxidvwy r Twv nAekTpodiwv OATPEMNEI NA EKTEAELTAI ME THN HAEKTPOINONTA
ZBHZTH KAI AMTOZYNAEAEMENH AMNO THN TP

dia (EMF) otnv Tepioxr) g
EKTPOUAYVNTIKG TTEdiQ UTTOPET va

TIREOTACIOG  yId TOUG  (QOPEIG  IOTPIKWV
va gutodiceTal n TTpéoRaacn oTnV TEPIOXA

epuUTEUPGTWYA MNa o

XpAong T OUyKOAANong. Ta ME 1aTPIKG EPQUTELPOTA Ba TTPETTEI VO
ouppBol 1aTPO TOUG TP 1'[)\[']0'500UV aTNV TTEPIOXT XPAONG TNG CUCKEURG
OUYKG

TANPOI  TIG
QATTOKAEIB pnon ot Bio,
£EOgPAAICETAI N CUPPOPPW)
ogffiAekTpopayvnTikG HeSja

@’ TOU TeEXVIKOU TTPOTUTTIOU TTPOIGVTOG Via

{ POUG Kal Yo ETTAYYEAMATIKA Xprion. Agv

HE PBPBAeTTOpEVA Opia yia TNV €KBeon TOu avBpwTTOU
IKIOKO TTEPIBAAAOV.

PMOTE TIG TIOPOKI

QUAGEEIS yia TNV elayioToTroinon Tng €kBeong o€
opayvnTl F):
Mnv OTéKeOT! agu KoAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTe kal Ta 800 KAaAWdIa
UykOAAnon 0 010 TTAEUPG TOU OWHATOG OOG.
Orav eival d¥Va UAICTE Ta KOAWDIO OUYKOAANONG OTEPEWVOVTEG TO E KOAANTIKA TaIvia.
O

Mnv TUAiYET® T 510 OUYKOAANONG OTO CWHA GOG.

B >uvO£oTEQ K 10 YEIWONG OTO KOPMATI TTOU BOUAEUETE GO0 TO BUVATOV TTANCIECTEPA
aTOo Off OBNKOAANCNG.

B Mnv f ol KOAANCN KPATWVTAG TN GUCKEUN KPEUATUEVN OTO GWHA 0UC.

u TE TO,_KEGAAI KOl TOV KOpHO 0ag 600 O PAKPIA YiveTal atmd To KUKAwPa

Yuokeun KAdong A
n ouokeun eival oxedlaopévn yia XpAon o€ BlounxavikoUg Kal eTTayyeANaTIKOUG
BPOUG.

€ KATOIKIEG KOl O€ XWPOUG TToU ouvdéovTal e éva dnuooio SikTuo XaunAng Taong Trou
TPOPOJOTEI OIKIGTIKA KTipIO, WPTTOPEi va UTTAPXOUV SUOKOAIEG yia Tnv €§ac@daANion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKY oupBaTdTnTa, £EQITIAG TWV OKTIVOBOAOUPEVWY f
TWV AYWYINWY TTOPEPBOAWY.

2UuykOAAnon utré emmikivduveg ouvonkeg

B Edv n ouykOAANGN TTPETTEN va YivEl UTTO ETTIKIVOUVEG OUVBNKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPICHOU,
ao@uia, TTapoudia EUQAEKTWYV 1 EKPNKTIKWV UAIKWV), BeBaiwBeiTe 6T 01 GUVOKES
€xouv eAeyxBei TTponyoupévwg améd egouciodotnuévo €1dIkG. BeBaiwBeite yia Tnv
TTAPOUCia KATAPTIOUEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTIOI0 WTTOPEl va €TTEUREI O€ TTEPITITWON
£KTOKTNG AVAYKNG. XPNOIPOTIOIEITE TOV £EOTTAIONG TTPOCTACIAG TTOU TTIEPIYPAPETAl OTA
5.10,A.7, A.9 Tou IEC A Tnv TexvIkn TTpodiaypagr) CLC/TS 62081.

B Otav epyadeoTe O€ UTTEPUYWHEVO UEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAATQOPHA AOPAAEIDG.

Mp6o0BeTeg TTPOEISOTTOINCEIG
B Eival emikivouvi on T aviig ouykOAANo e onueia (NAeKTPOTIOVIA) VI
OTTOIadNTIOTE Epyacia SIAPOPETIKA aTTd ekeivn TTou TTPORAETTETAI (GUYKOAANCT oNnuEiwv
JE avTioTaon).
TomroBeTroTE T avr) ouykOAANoNg oe emTitredn oTabepr) EIQAVEIA, Kal BERaIwWOEiTE
&1 Oev PTTOPET VO HETAKIVNOEL. O TTPETTEI VA TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE VO PTTOPET VO
eAeyxOei katd Tn xprion aAAd dixwg Kivouvo va KaAu@Bei pe oTrivBfipeg ouykOAANonG.
B Mnv avaonKWwVeTe TN pnxavi cuykGAAnong H unyavn dev 81aB€Tel e§apTrpaTa aviywwong.
B Mn xpnoipotroleite KAAWdIA HE OapuEVN HOVWON A XAAAPES EVWDOEIG.

A YTroA&eimropevog Kivduvog oUvOAIPng Twv dvw dKpwv

O T1po6TOG AgiToupyiag TNG NAEKTPOTTOVTAG Kal N dlagpopoTroincon TG HOPPAG Kal Twv

SI00TAOEWY TOU Tepaxiou TIPog eTegepyacia, dev emMTPETTOUV TR Snuioupyia piag

£VOoWPaTwéVNG TTPOoTaCiag KaTé Tou KIvoUvou GUVOAIYNG Twv dvw GKpwv: SAKTUAQ,

XEPI, UTTPATOO.

O kivOuvog Ba TTpETTEl va pelwBEi pe Ta KaTEAANAa péTpa TTPOANYNG:

» O xeipioTig Ba TpéTTel va eival €I0IKEUPEVOG 1 va €xel ekTTaideuTel aTn diadikaagia
OUYKOAANONG PE avTIOTAON O€ auTO TO €I00G CUOKEUWV.

» Oa péTrel va yivel pia agloAdynon Tou KivoUvou yia KGBe €idog epyaciag TTPog eKTEAEDN.
Eival atrapaitntn n mpoeToipacia Tou e§0TTAIGHOU Kal Twv SAKTUAIWY yia Tn OTAPIEN Kail TV
0drynan Tou Tepayiou TTPOG £TTEEEPYQTIa (EKTOG ATTO TN XPHON POPNTAG NAEKTPOTTOVTAG).

» Zg& OAEG TIG TTEPITITWOEIG OTTOU N SIAPOPPWAnN TOU TEPAYiou To KaBIoTa duvaTtd, pubuioTe



v améoTacn PeTagl Twv NAEKTPOdiWV WOTE va PNV UTTApgel utrépBacn Twyv 6 mm
diadpopng. Fig.6.3

Mnv emiTpéTeTe 0€ TTOAG dTopa va epyadovTal TauTdXpova PE TNV idIa NAEKTPOTTOVTA.
H mrepioxn epyaaiag Ba TTPETTEN va Eival aTTayopEUPEVN YIa TO GTOPA XWPIG appodidTnTa.
Mnv a@rveTe TNV NAEKTPOTTOVTA AQUAAXTN: OE QUTA TNV TTEPITITWON Ba TTPETTEN va TNV
QATTOCUVOECETE ATTO TO BIKTUO TPOPOdOTIiag

O XeIpIOTAG Ba TTPETTEI VO XPNOIPOTIOIET TNV NAEKTPOTTOVTA TTIAVOVTAG TNV TTAVTA KAl PE
Ta dUo Xépla amo Tig Aafég. Fig.6.2

Nepiypagn Tng pnxavig ouyk6AAnong
dopnTr €yKATAOTAON YIa T OUYKOAANGN ME avTioTaon (NAEKTPOTTOVTA) PE YN@IOKO
ENEYXO ME PIKPOETTECEPYOOTH. ETITPETTEI TNV EKTEAEON TTOAAWV E£PYACIWV €V BEPUW Kal
TNV epyacia o€ onueia o€ Aapapiveg, €10IKG OTa apagwpata Kalr oe GAAa ouvaen Tedia
epyaaiag.
Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA €ival:
- QUTOMATN ETTIAOYT TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANCNG
- €MAoyn Tou peUpaTog yia TNV KaAUTePN duvarr GuykOAAnan
- TIEPIOPIOHOG UTTEPEVTACNG PEUPATOG YPOUMAG KATA TNV EI0AYWYA

Kipia e§aprAparta Zx. 1

1) Emidoyéag epyaleiou STUDDER / ZYEZKEYH ZYTKOAAHZHZ KATA
YHMETA
2) Emoyéag Asimoupyiag: XEIPOKINHTH / SYNERGIC PYOMIZH
3) (SYNERGIC): avevepyn pmmouTtov
(XEIPOKINHTH): atgnon / peiwon 1ox0og
4) (SYNERGIC): emmiAoyn TTpoypappatoo
(XEIPOKINHTH): atgnon/pgiwan xpoévou
3,1) (SYNERGIC): emmiAeypévo poypappa
(XEIPOKINHTH): Tiyn 1ox00g oTnv 086vn
4.1 (SYNERGIC): emmAgypévo TTpoypappa
(XEIPOKINHTH): 1ipR xpdvou atnv 08évn
5) ZApavaon ekkivnong Beppikol (autépaTn emavagopd)

TexviKd oToIXEIN

YTdipxel mivakida oToIXEiwv TTavw OTn pnxavr ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa tng
TVoKidag.
A) Ovopa kai d1elBuVOn KATAOKEUAOTH
E) EupwTraikd TTpATUTIO TTOU apOPd TNV KATACGKEUH Kal TNV adg@dAeia eE0TTAIoHOU
OuUyKOAAnong
B) ZUpBoAo Trapexdpevou pelpaTog: EVOAAACTOUEVO / oUXVOTNTA
U20 EAaxioTn Kai péyioTn Tdon avolkTou KUKAWHATOG (aVOIKTG KUKAwUA
OUYKOAANONG).
12cc (min imp) loxUg amd Tn unxavr ouyk6AAnong (eAdxioTn avtiotaon)
12cc (max imp) loxUg amé Tn pnxav ouykOAAnong (M€yioTn oUvBeTn ay,
12p lox0g atmd Tn punxavr cuykoAAnang (kukAhog epyaaiag 100%)
H ouykdAAnon otn péyiotn 10xU givai Trepitrou: 1%
C)

Atraitoupevn 10XUg €10600u: 17 evaAAaagaduevn piag aong Taon, guy TQl

UIN Tdon eioc6dou.

Sp loxUg eykatdoTaong (kukAog epyaaiag 100%).

S50 loxUg eykaraoTtaong (kUkAog epyaciag 50%).

e AméoTaon avapeoa oTa Bpaxidvwy s

L Mrkog Bpaxiovwy

Fmax H péyiotn dUvapn mou epappdeTal TTpog T El(')ﬁl(] (kovTOG Bpa G/ -
pakpU Bpaxiovag) -

Fmin H eAdyiotn SUvapn mou epappdeTal TTp! podIa. % -

P1 Memmeopévou aépa: PEyIaTn TTiean

P2 Memeopévou aépa: n Yéyiotn duvap e@oppoletal Tpogta TPOdIa
Mass Bdpog

D) ApiBudg oeipdg

L) Z0pBoAa aopaAsiag: BA. Mpogidotrol

VAV

B O1 ouVvd£TEIG OTNV TTAPO,

B BeBaiwBeite 0TI N unxavn ouyk
TpIV eKTEAEOETE QUTA TN dladikaaia.

B BeBaiwBeite 611 n utrodoxr PEUPOTOG GTNV OTION CUVOEETAI N PNXavA ouykOAAnong
TIPOCTATEVUETAI ATTO OUOKEUEG AOPAAEING (Ao  auTOpaTO JIOKATITN) KAl DIaBETEN
yeiwon.

B H ouokeun] TpéTrel va ouvdeBei uévo oe éva
KOAWBIO YEIWHEVO.

ZuvapMoAdyNnon Kol NAEKTPOAOYIKEG CUVBEDEIG

» ZUuvappOoAOYNOTE Ta ETTIUEPOUG EEAPTANOTA TTOU UTTEPXOUV GTNn OUCKEUATIa ZX. 8.

» EANéyETe €av n Tapoyn peupatog atrodidel TNV TAan Kal T ouXvoTnTa TTOU aVTIGTOIXOUV
TN Pnxavr) ouykOAAnang kai eav diaBétel agpdAeia kaBuaTépnang KATAAANAN yia To
uéyiaTo peldpa.

ZuoTtijpata TN Eik.3

MpoaoTaredetal e payvnToBeppikd SIaKOTITN (KapTTUuAn D) atmd: 50A yia tpogodoacia 1Ph
220/ 230Volt. i 32A yia Tpogodoacia 1Ph 380 / 400

O xpovog mapéuBaong oe epimTwon BAGRNG dev Tpémel va gemepvd Ta 0,4sec (yia
dikTUO PE OVOPAOTIKA T&oN yeiwong 230V) kail Ba Tpétel va aglohoynBei katd Tn oTiyun
NG £yKATAOTAONG: AV WG ATTOTEAECUA TWV OUVONKWY €yKATAOTAONG, TO peUMa BAARNG
yivetal TTOAU XOopnAG yia Tnv dueon eéPBacn TOu QUTOPATOU OIOKOTITN, WTTOPEi va
KOTAOTEN aTTapaitnTn N TOTTo0TNON £VOG dlagopikoU dIakdTITn (Ox1 o€ cuoThuata TN-C).

TOG YivovTal oTTé €100 1
nG eival ofnoTh

UCI080TNHEVO TTPOCWTTIKO.
a dev eival aTnv uTtodoxn

Ha Tpo@odoaiag PE TO “OudETEPO”
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ZuotAuara TT Eik.3

Bdoel tou kavoviopou IEC 60364-4-41 kaBioTatal amapaitntn n TpooTacia Tng
eykaTdoTaong pe pia diagopikn Siatagn (S1akdTTN) eualiobnaiag TTou va ggapTaTal ammod
TNV avTioTaon TNG YEiwong TG €yKataoTaong Kal cUpgwva pe Tov Kavoviopd |EC
60364-4-41, Trou va TTPpoBAETTEl XpdVOoUug TTapEéuBaong PIKPOTEPOUG Tou 1sec.

H avTioTaon Tng yeiwong TnG eykatdoTacng Ba TpETTel va agloAoynBei yia Tnv eTTIAOYA TNG
€ualoBnaiag Tou dlapopIkoU dIAKOTITN. H PéyioTn avTioTaon Tou KUKAWNATOG TTpOaTaCiaG
TOU OUYKOAANTA €ival: 0,14 Ohm

AuTr n ouokeur| 8ev TTANPOI TIG ATTAITAOEIG TOu Kavoviopou IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ éva dnuodaoio dikTuo XauNAAG TAoNg eival euBUVN Tou TeVIKOU EYKATAOTAONG
1 Tou XpAoTn va BeRaiwBei 6T uTTopEi va ouvOEDEi (av gival aTTapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE
TO Qopéa ekPeTAAAEUONG Tou BIKTUOU Blavoung NAEKTPIKAG EVEPYEIQG).

Mpokelpévou va avramokpiveoTe oTig atraitioelg Tou EN61000-3-11 (Fliker) oag
TTPOTEIVOUUE VO OUVOEETE T OUOKEUr OUYKOAANGNG OTa onpeia dIETTapng Tou dIKTUOU
TPpo@odoaiag Trou Trapéxouv pedpa >/= 100A avd gaon.

@ Eival euBuvn Tou TeXVIKOU €yKOTAOTAONG 1) TOU XPrOTn va BefaiwBei o1 ptropei
va ouvdebei (av eival aTTapaiTNTo, GUPBOUAEUTEITE TO POPER DIAVOUNG NAEKTPIKAG
EVEPYEIDG).

» Buopa. Edv n pnxavr) cuykoAAnong dev d1abéTel BUoA, GUVOEDTE éva TUTTOTTOINPEVO

Buopa (2P+T yia 1Ph) katdAANANG IKavoeTnNTag yia To KAAWSIO peUpaTog XX.3.

Aladikaoia ouyko S
A@poU BEaETE TN uNXaviQUYKOAANoNG o€ Aeitoupyiafav TNV KAl TTPAYUOTOTTOINCTE TIG
amapaitnTeg pubuio Nl .

VTIKEINEVOU TTPOG ETTIOKEUN, ME Bideg
KOUPATI pia podéha Kal PTrAokdpovTag

BKEUAG TTOPTWV I KATTO TTPETTEI VO OUVOETETE TN BEPYA XOAKOU GTO

vaeTTO TOUG apUOUG.
IC (2)
AT PYOAEIO KAl HOVTAPETE TO OTO TTIOTOAI.

(4)

PHOIUOTIOIEITE TO THIOTOAI, APHOTE TO £TC1 WOTE VA EIVAI ATTOMOVWHEVO ATTO
KUKAwpa ouykdAAnong.

U] OUYKOAANONG KATd onuEia

amapaitnTo, yia KaAd amoteAéopaTta oTnv €pyacia, va akoAouBeite Toug €§AG
veg: ZX..6.1, 6.2, 6,3

KaBapideTe TTpOOEKTIKA TO KOUPATIO TTPOG OUYKOAANGT, a@aipwvTag Bepviki, GKoupid,
KATT.

MpogToipdoTe KAatGAANAQ TIG AKPEG

EAéyETe TNV eUBUypdappIon Twv AKpwV

EmAéETE TOV Bpayiova Kal To NAEKTPOBIO TToU €ival KATAAANAQ yia TO onueio TTPog
OuyKOAAnon

Mpoo£gTe WOTE O ECWTEPIKEG ETTIPAVEIEG TWV KOPPATIWV VA TaIPIAJouv 600 To duvaTtov
TIEPICOOTEPO.

2U0vdeon TNC OUOKEUNC TUYKOAANONC KATA anueia

» ZuvdéoTe To CWARVA TIETTIETUEVOU aépa Kal puBpioTe Ty TTieon ota 5-7 BAR (yia cuokeun
guykOAAnong pe aépa) Eik. 5

Tuyk6AAnon ouvexoUlg povou onpeiou “Prg 2 > 15”

» EmAEETE epyaleio: Zuokeur] auykOAAnong katd onueia (1)

» EmAEETE epyaleio:SYNERGIC PYOMIZH (2)

» EmAEETE TTpOYpaPUGTWY ZUYKOAANON ouvexoUg povoU onueiou /  TTAX0G TTPOG
ouykOAAnon pe onpeia (4)

Zuyk6AAnon povou onpuegiou avda diactApara “Prg 16 > 31” (yia Aapapiveg pe

HEYAAO 6pI0 ECWTEPIKWYV VEUPWYV 1 YaABavide)

» EmAEETE epyaleio: Zuokeur) ouykOAAnong katd onueia (1)

» EmAEETe epyaleio:SYNERGIC PYOMIZH (2)

» EmAéETE TpOYpappdTwy ZuykGAANon povou onueiou avd diacTtipara /. TTaxog TTpog

ouykOoAAnon pe onpeia (4)

@ AYTOMATH ENANA®OPA Av n emma@r] yeiwong 8ev gival ETTAPKAG, TO XPOVIKO dev
OUYKOAMG To onpeio, ETTOPEVWG TTPETTEN va aTToKaAUPBEi N Aapapiva oTnv otroia Ba
OUYKOAANBEI TO KOPPAT

Aokiun Bpayidvwy)

» EmAEETE epyaleio: Zuokeur ouykOAAnong katd onpeia (1)

» EmAEETE epyaleio:SYNERGIC PYOMIZH (2)

» EmAEgTe TpoypappdTwy “PRG1” (4)

TpoTroTroincn TwWV TTPOKABOPICHEVWY TTPOYPAMHATWY

Otav XpelGdeTal va TPOTTOTIOINCETE TIG TTPOKABOPIOPEVEG TINEG XPOVOU Kal I0XU0G OTa

Sidipopa TTPOYPAUUOTA TTPETTEL:
» EmAéETe epyaleio:SYNERGIC PYOMIZH (2)



» Na emAEEETE TTPOYPAPUATWY TTOU BEAETE Va TPOTTOTTOIROETE (4)

» EmAégTe epyaleio:XEIPOKINHTH PYOMIZH (2)

» Eiodyete Tnv €mBupunt TR Xpdvou 1 1oxUog diaBadovtag Tnv TR oTnv 08dévn Kkai
XPNOIKOTIOIWVTAG Ta TIARKTPA (3, 4). AQoU 0AOKANPwWOEi N TPOTTOTTOINON UTTOPEITE AUETWG
Va XPNOIPOTIOINCETE TN GUOKEUN UE TIG VEEG TIMEG.

@ Av TIPETTEI VO TPOTTOTTOINTETE TIG TIHEG, ApXioTe TTavTOoTE aAAGlovTag TV IZXY (POWER)
kai oTn ouvéxeia 7o XPONO (TIME).

Auyvia onpaveng Beppikou (5)
H yevvATpia kai n AaBr| Studder S1aB€Touv TTpooTaCia BEPUIKOU, HE AUTOPATN ETTAVAPOPA.
‘Otav Aertoupyei autd 10 oUoTna To led eival avappévo.

VAV

2BnoTe To oUYKOAANTA Kai BYAATE To BUopa atTd TNV TIPICa TTPIV EKTEAETETE OTTOIODATTOTE
€pyaagia ouvTApnong.

STUDDER:

Auyxvia = eAéyETe av To KaAwdio gival koppévo 1 eBapuévo TOOO0 WOTE va @aivovTal Ta
E0WTEPIKA KOAWDIA.

[eiwon = eAéyETe av gival owoTd ouvdedePEvn TO KAAWDIO Kal O OKPOJEKTNG.
YYZKEYEZ ZYTKOAAHZHZ ME THMEIA

KaAwdia = eAéyEte av 1o kaAwdlio gival Kopuévo f @Bapuévo TOO0 WOTE va QaivovTal Ta
E0WTEPIKA KOAWDIA.

ZWAAVEG = eAEYETE av UTTAPXOUV OTTWAEIEG TTETTIEOUEVOU A€PA, WOTE VO PNV UTTAPXE!
ATTWAEIN TTIETNG EVOOW TUYKOAAGTE.

HAekTpddia = Trpooappoyr/emavagopd Tng dIaPETPOU Kal Tou TTPOQIA TG pUTNG Tou
nAekTpodiou. ‘EAeyxog euBuypdppiong Twv NAEKTPOBIwV.

ZuvtApnon

H éxTakTtn ouvtApnon ekreAeital amd €18IKEUPEVO TTPOOWTTIKG 1) €£0UCI080TNPEVOU

NAEKTPOAOYOUG UNXaVIKOUGTTEPIODIKE avaAoya PE TN XPron.

* EAéyETe TO €0WTEPIKO TOU OUYKOAMNTA Kol a@aipéoTte duxdv OKOVEG TIOU €XOUV
evaTroTeOei oTa NAEKTPOAOYIKG €EapTANATA (ME TTETTIECUEVO AEPQA) KAl TIG NAEKTPOVIKEG
KAPTES (ME TTOAU paAakr BoUpToa kal KatdAAnAa TTpoidvTa kabapiopoul). « EAEyETe €dv ol

NAEKTPIKEG TUVOEDEIG Eival OQIXTEG Kal €AV €XEl Oapei N Hovwaon Twv KaAwdiwv.

RU

Paboyee pykoBoAcTBO

A\

KoHTakTHas ceapka, HasbiBaemble [arnee “CBapouHbI annapar’, npe,
[POMBILLIEHHOTO M NPOdECCUOHANBHOIO UCMONB30BAHUS.

Y6eanTbCs, YTO CBapOYHbIM annapar_ycraH
[ePCOHANOoM, B COOTBETCTBUW C HOPMAaTMBaM U NpaBuiamm
[laHHble MHCTPYKLMM OTHOCSTCS K MaLLUHE B TOM BUAE, B KOT!
B crnyyae HecoGMnioaeHUst MHCTPYKUMA WM WUCMOMb3
KOMMIIEKTYIOLMX UMM UHCTPYMEHTOB, MoMb3oBaTtesb 3a CBO!

aHarnus3 puckos. ,
a TaKkke MHPOPMUPOBAH O pUCKaX, CBA3AHHBIX C MPO

nnapara To4e4HQIA CB: ,
pKm, 0 cooTBeffCT|
Mepax 6e30NacHOCTU 1 aBapuiiHbIX Npoueaypax.

MpeaynpexaeHus nc@macu@
B Y6eauThbCsl, YTO po3eTka NUTaHus,

3alyLLleHa npegoxpaHnuTenbHbI
aBTOMaTUYECKMIA BbIKNOYaTEND)
Y6eauTbes, 4TO BUIIKA U Ki
Mepen Tem, kak nome
annapar BbIKIHOYEH.
Kak Tonbko paboTa 3akoH4eHa, H
BUIIKY U3 PO3ETKUN NMUTaHWS.

He poTparuBatbcsi 4O YacTen nop Hanps
ofexaon. AnekTpuyeckn 13onnpoBatb Yen anekTpoda, OT cBapuBaeMoit
Aetanv U oT AOCTYMHbIX MeTannuyeck , COEAMHEHHBIX C 3a3eMIIeHNeM.
Mcnonb3oBaTtb nepyatku, 06yBb, ogexay, NpeaycMOTpEHHbIE Ans 3TUX Lienen, a Takke
CyXue U30n1poBaHHblE HE BO3ropaemMble KOBPUKH.

Vcnonb3oBaTtb CBapOYHbIA annapat B CyXOM W NpoBeTpMBaeMoM nomelieHun. He
nofBepraTb CBApOYHbIN annapaT BO3AENCTBUIO AOXAA UM NPSIMOTO COMHLA.
Vcnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapat ToNbKo B TOM Cryyae, ecnv BCce NaHenu v Wbl
HaxoAsTCsl HAa CBOMX MeCcTax W NpaBuUrbHO YCTAHOBIEHbI.

He vicnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapart, ecrnv OH ynan Uim nonyyvn yaap, NoCKonbKy
OH MOXET CTaTb HeHafexHbIM. ONbITHBIN 1 KBaNMMUUMPOBAHHbIA NepCoHan AOIKeEH
npoBepuTb annapar.

A\

B YCTpaHUTb AbiMbl CBapkW, NOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLEN €CTECTBEHHON
BEHTUNALMU UNW NPY MOMOLLIM YCTPOICTBA BbITSHXKKU AbIMOB. Heo6xoanMmMo npumeHsiTb
cucTeMaTYECKUIA NOAXoA AN OLEHKN BO3AENCTBIS AbIMOB CBapKU, B 3aBUCKMOCTM OT
MX COCTaBa, KOHLEHTPaLMW 1 NPOAOIKUTENBHOCTM MX BO3AEVCTBUS.

B He npoBoaMTbL CBapKy MaTtepuaros, OYULLEHHBIX XITOPCOAEPKaLLMMU BELLECTBAMM, a
TaKke NobnmM3ocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

Onepatop formkeH 6bITb 06y4eH GezonacHow akcnnya

e Ha C yCTaHOBKO
HaxoasTes
3eTKy MuUTaHu

OFONEHHON KOXEeW Unu MOoKpomn

3
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MALO®OOD

W /cnonb3oBarh WWTOK CBAPKM C 3aLUTHLIM (DUMALTPOM (HEAKTUHUYHBIM CTEKMOM),
NOAXOASALLMM ANS NMpoLecca CBapku. 3aMeHUTb €ro, eCrivi OH MOBPEXAEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOANTL paanaLus.

HocuTb nepyatku, 06yBb U HEBO3ropaeMyto OAEXAY, 3aLLMLLAIOLLYI0 KOXY OT Nydven,
NPOU3BOAMMbIX JYrovi CBapku, U OT UCKP. He HOCUTb NPOMNMTaHHY0 MacoM UM CMasKow
ofexay, uckpa MOXeT MPUBECTU K ee BO3ropaHuto. Mcnonb3oBaThb 3alyTHbIE 3KpaHsbl
NS 3aLLMTI HAXOASALLWMXCSA PSAOM SH0AEei.

HekoTopble YacTy annaparta TOUEYHOI CBapKu (3NeKTPOAb! - pblyary U npuneratoLme
y4acTkv) MOryT HarpeBaTbCs 40 TeMnepaTypebl cabiLLe 65 ° C: He0GX0AMMO UCMONb30BaTh
COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLUTHYIO OAEXAY.

O6paboTka MeTanna npuBoAUT k (HOPMUPOBAHUIO UCKP ¥ OCKOIKOB. HOCUTb 3alUnTHbIE
OY4KM, C 3aLLMTON MO CTOpOHaM rras.

/O N

B VcKpbl CBApKU MOTYT NPUBECTU K BO3HUKHOBEHMIO MoXapa.

B He npou3BoAMTb CBApKY UMK pesky B 30HaX, rAe MMETCs BO3ropaeMbli ra3 unm napsbl.

B He cBapuBaTb UM pesartb eMKOCTU, GanmnoHbl, peaepsyapbl Unu Tpybbl, ECMN TOMBKO
OMbITHBIM MEPCOHan He MPOBEPUN W He YBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTatb, u
NOArOTOBMUI UX COOTBETCTBYHOLLIMM 0BPa3soM.

orpaxaeHns n A
B [liobas pyyHas d

IEKTPOCETU BCE 3allUTHbIE

annapatoM. OneKkTpoMarHWTHble Mons
OoTe MeOMLMHCKMX MNpOTe30B, TakuX, Kak
3neKTpoKapavio
[oikHbl ObITb npennpyHs OOTBETCTBYIOLLME Mepbl ANA 3aluTbl NoAen, NMeroLLmMX
e3bl. Hanpumep, Hed@xo, orpaguTb AOCTYN B 30HY 9KCMnyaTauum CBapO4HOro
Il a. Hocutenu m me NPOTE30B A0IKHbI MPOKOHCYNBETUPOBATLCS C BPA4YOM
npnbnuxeHnem K 3pHe akcnnyartaumm cBapo4Horo annapara.
aHHOe obopy, aeT TpeboBaHMSAM TEXHUYECKOTO CTaHAapTa Ha MPoAyKUMIo,
AHA3HAYEHHYIO KMIOYMTENBHO ANS  NPOdPeCcCMOoHanbHOrO  MUCMonb30oBaHsA B
OMbILLMEHH HuAx. He rapaHTupyetcsi cobniogeHne HOpM OrpaHuMyveHus
BO37eNCTBUA , NPEAYCMOTPEHHbIX ANS GbITOBLIX NOMELLEHNI.
Pekome eanpuHUMaTh cregylolwne Mepbl NPEJOCTOPOXHOCTM B Liensx
cBeAeHN My BO3AEMCTBUS AMEKTPOMArHUTHbIX nonen (AMM):
B Henol TGO Mexay CBapO4HbIMM NpoBoAamu. [lepxxatb 06a cBapo4HbIX MPoBoaa
o,qi nT © CTOPOHbI Tena.
u 03MOXHOCTM CNNECTV BMECTe CBAPOYHble MPOBOAA U 3aKPEMUTb WX KIENKON NEHTOW.
e\Q0opaymBaTh CBapoYHbIe MPOBOAA BOKPYT Tena.
eVHATL NPOBOZA 3a3eMIieHns k obpabaTbiBaeMol AeTanu Kak MOXHO 6rivxe K

nocraslieH M
apuBaeMoun NOBEPXHOCTU.
eT [0MKEH BbIMNOMHA BpeMA CBapKu He BellaTb Ha cebs CBapo4HbIM annapar.

€p)aTb rofioBy 1 TYNOBWLLE Kak MOXHO Aarblue OT CBapo4HOro KoHTypa. He pabotatb
PSIAOM CO CBApPOYHbIM arperaTtoM, Cuasi Ha HeM Unu onupasicb Ha Hero. MuHumansHoe
paccTosiiue: Puc.7 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf O6GopynoBaHue knacca A

O6opyaoBaHMe, CMNPOEKTUPOBAHHOE AN  NPOCECCUOHANBHOMO WUCMONb30BaHUA B
NPOMBILLNIEHHBIX NOMELLEHMSIX.

B GbITOBbIX YCMOBMSIX WM B MOMELLEHWSIX, OCHALLEHHbIX ObITOBON CETbIO
3HEProCHAGXKEHUS HU3KOTO HaMpshKeHWs ONs KUMbIX  30aHWUA  MOXET OKasaTbCs
HEBO3MOXHbIM rapaHTMpoBaTb CcobnoaeHne TpeGoBaHWi MO SMNEKTPOMArHUTHOM
COBMECTUMOCTY MO NPUYMHE BbI3BaHHbIX UM OTPAXXEHHbIX MOMEX.

(J
CBapka B yCnoBUsIX pUcKa

B Ecnu cBapka [ormkHa NPOBOAUTLCS B YCMNOBUSIX MOBbLILLEHHOTO pUcka 3neKTpUYeckux
paspsaoB., yayLeHNs, B NPUCYTCTBUN FOPHOYUX UM B3pbIBYaTbIX BELLLECTB, HE0OX0aMMO,
YTOGbI OTBETCTBEHHbIN 3@ paboTy, UMEIOLLMIA AOCTATOYHBIN OMbIT, OLIEHWUI 3TN YCIOBUSI.
Y6eamTbes, 4TO NPUCYTCTBYIOT MoK, yMetoLLme okasaTb Mepbl NEPBOI MOMOLLM B Cryyae
aBapun. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPeacTBa 3almThl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHu4eckon cneundmkaumm IEC nnm CLC/TS 62081.

Ecnu Heobxoaumo paboTaTb B NONOXEHMAX, NPUMNOAHATBIX OT Mona, Bcerga
ncnonb3oBaTb NnatdopmMy 6esonacHocTu.

A [ononHutenbHbIe npeaynpexaeHus

B OnacHo ucnonb3oBaHue annaparta TOYEeYHOoW CBapku B Lendax, OTIINYHbIX OT
npegycMoTpeHHbIX (ToqeqHaﬂ KOHTaKTHasa csapKa).

B [lomecTuTb CBapOL{HbIVI annapar Ha NMioCKy NOBEPXHOCTb, yCTOIZLIVIBy}O N HENMOABWXHYHO.
Monoxexune OOJTKHO obecneuvBaTtb [O0CTyn Ona KOHTPOInA, HO HE AaBaTb BO3MOXXHOCTb
nopaxxeHunsa UCKpamMun CBapKu.

H He nogHumMmaTb CBapOHHbII;I annapart. Cuctembl nogbema He npegycMoTpeHbI.

B He ncnonb3oBaTb kabenu ¢ M3HOLWEHHOW I/I30]'I9ILWIeI7I nnu ¢ ocnabneHHbIMU
coeguHeHUsaAMU.

OCTaTOUYHbIN PUCK COABNMUBaHUS BePXHUX KOHEYHOCTEN
Pexum paboTbl annapata TOYEYHOW CBapkW, W3MEHYMBOCTb (HOPMbl UM pasMepoB
obpabaTbiBaeMOI 3aroToBKM He MO3BOMSOT peanu3oBaTb KOMMIEKCHYK 3aluuTy OT
0OnacHOCTU cOoaBfMBaAHNA BEPXHUX KOHEYHOCTEN: nanbues, KACTU, Npeanfeybs.
Puick gormkeH 6biTb YMEHbLUEH MyTEM MPUHATUSI COOTBETCTBYHOLLMX NPEBEHTUBHBIX MEP:



» OnepaTop OOMKEH MMETb COOTBETCTBYHOLLMIA OMNbIT UNK GbiTb 0BYYEHHBIM TOYEYHOM
cBapke, BbINOMHAEMOW C UCMONb30BaHNEM AaHHOTO Tuna obopyaoBaHUs.

» [lonmxHa NnpoBOAMTLCS OLEHKa PUCKOB AN KaX4oro BbIMOSHSeMoro Buga pabor;
Heobxoammo obecneunTs 06OpyaOBaHWE M NpUCNOCOBneHnsl, nogaepXxvBatoLmne un
HanpasnsaLLMe 3aroToBKy (€Cnv He NCMonb3yeTcs NOPTaTUBHBIV CBAPOYHbIN annapar).
Bo Bcex cnyyasix, rae doopma AeTanu aTo Nno3BosisieT, cneayeT perynmpoBarb paccTosiHie
3MeKTPOAOB Tak, YTo6bI He npeBbIWwaThL 6 MM xoaa. Puc. 6.3

3anpeTnTb HECKONMbKMM OnepaTtopam OfHOBPEMEHHO paboTaTb Ha OQHOM U TOM e
annapare.

» [Doctyn Ha paboymii y4acToK AOIKEH GblTb 3aKPbIT A5 MOCTOPOHHKX.

» He octaBnatb 6e3 npucMoTpa CBApOYHbI annapar: B MPOTMBHOM Cryyae Heo6XoauMo
OTCOEAMHWTbL €0 OT CETU NUTaHUSA

OnepaTop AOIMKEH UCMONb30BaTh CBAPOYHbIN annapar, Bceraa yaepxusasi ero obenmm
pykamu 3a py4ku. Puc. 6.2

>

>

>

OnucaHue cBapoOYHOro annapara

MepenBwxHas ycTaHOBKa AN TOYEYHOW KOHTAKTHOM CBapku (annapaTt TO4YeYHOW
CcBapku) C LMAPOBLIM MUKPOMPOLIECCOPHBIM ynpaBneHveM. [1o3BonsieT BbINOMHATbL
MHOFOYUCIIEHHbIE TUMbI ropsYert 1 ToYedHoW 06paboTkM MeTannMyeckux NUCToB, B
YacTHOCTM, Ky30BOB aBTOMOOWNEN; HaxoAuT NpPUMEHeHVe Takke B OTpacnsix, rae
BbINOSHSAOTCA aHanornyHble 06paboTku.

OCHOBHbIMU XapaKkTepUCTUKaMU ABNSIIOTCS:

- aBTOMaTM4eckuii BbIGOp NapaMeTpoB CBapKu

- BbIGOp ONTMManbHOro Toka CBapku

- OrpaHnyeHne CBepxToka Ha NMMHUN B MOMEHT BKIHOUYEHMS

aBHble yacTu Puc.1
1) CenekTop UHcTpymeHT: STUDDER / YCTPOWICTBA TOUEYHOWM CBAPKW

2) CenekTop dyHkums: PYYHAA / SYNERGIC HACTPOMKA
3) (SYNERGIC): HeakTuBHas kHonka
(PYYHASA): YBenuyeHne/yMeHbLLEHNE MOLLHOCTH
4) (SYNERGIC): BbI6op nporpammbi
(PYYHASA): YBenuyeHne/ymeHbLLEHWE BPEMEHN
3,1) (SYNERGIC): BbiGpaHHyto nporpammy
(PYYHASA): MHanKkaumsa MOLLHOCTM Ha Aucnnee
4,1) (SYNERGIC): BbIbpaHHyto nporpammy
(PYYHASRA): NMHavkaumsa BpemeHn Ha gucnnee
5)

Tabnuuka C JaHHBIMU UMeeTCs Ha cBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep ca
Tabnuuku.
A) HanmeHoBaHve v agpec Npou3BoauTens

E) CnpaBouHblit €BPONENCKMIA CTaHAAPT MO CTPOUTENLCTBY U 6e30NacHOCT
CBapOYHbIX annaparos

B) CuMBON NpoM3BoAMMOro ToKa: NepeMeHHbIi TOK / YacToTa

U20 MwuHumManbHoe u MakcMmanbHOe XONoCToe HanpspkeHue (o ITbI ROHTYP
CBapkm).

12cc (min imp) Tok npoun3BoavMoe cBapoYHbIM annapaTtom (M e
COMpOTUBIIEHUNE)

12cc (max imp) Tok Nnpon3BoanMoe cBapoyHbIM annapgfom (Mak nbHoe
COMpOTUBIIEHUE)

12p Tok Npon3BOAMMOE CBapOYHbIM annapaTtom (pabo apkn 100%)

Csapka npy Makc1marnbHOM MOLLHOCTH coc-rasn;?n epHO: 19

C) Heobxoaumbliii Tun nutaHus: 17 MNepemeHHoe ofH HanpsxeHue; TOT
U1IN HanpsxeHue nutaHus .
Sp YcTaHoBneHHasi MoLHOCTb (paboTa cg o).
S50 YcraHoBneHHast MOLLHOCTb (paboTa ¢ ﬁ 0%).
e PaccTosiHne mexay pyka
L [AnviHa pykun
Fmax MakcumanbHoe ycunve, npygioxe K anekTpofap (KopoTkoe pyku /
QNVHHBIE PyKW) L 4
Fmin MwuHumansHoe ycunue, eHMoe K aneKkTpo,
P1 CxaTblii BO3AYyX: M@KCh aBneHue

P2 CxaTblii BO3ayX: Mlakcuma ycunue, np| K anekTpoaam
Mass Macca

D) Serial number

L) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

D) CepwuiiHbii HOmMep
L) CumBonbl 6esonacHocTu: CmoTpy npeayn

VAVN

B 3rieKTpryeckre CoeanHEHNS AOMKHbI BbINOMHATLCS OMbITHBIM U KBaNUGULMPOBAHHBLIM
nepcoHanom.

B Y6eauTbCs, YTO CBApPOYHBIN annapaT OTKIOYEH U OTCOEAMHEH OT PO3ETKM NUTaHUS BO
BpeMsi BCEX 3TanoB nycka B paboTy.

B Y6eanTbCsl, YTO pO3ETKA MUTaHMWs, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBApPOYHbLIA annapar,
3alylLieHa npegoxpaHUTenbHbIMU YCTPOUCTBaMK (NnaBkue NpefoXpaHuTenu unm
aBTOMaTWUYECKMIA BbIKNOYaTENb) U COEANHEHA C YCTAaHOBKOW 3a3eMIEHNS.

B Mpubop MOXeT NOAKMNIYATLCA UCKIIOYUTENBHO K CUCTEME 3MEKTPONUTAHMUSA,
OCHaLLEHHOWN 3a3eMINEHHOWN HEeNTpanbio.

COopka u aneKTpuyeckoe coegnHeHue

» CobpaTb oTCOeAMHEHHbIE YacTW, HaxoasLmecs B ynakoske Puc.8.
» MpoBepuTb, 4YTO anekTpuyeckas NUHMSA obecnevymBaeT HanpskeHWe M YacToTy,
CcooTBeTCTBylOWMe TpebyemMblM CBapoO4YHOMY annapaTty, U 4YTO OHa OCHalleHa

46
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3amefeHHbIM NpegoxXpaHnTerneM, NoAXOAALLIMM AMs NPOU3BOAMMOr0 MakCUMarnbHOro
HOMUHASILHOrO TOKa.

Cuctemsbl TN (puc. 3)

3awWwmnTNTb C NOMOLLIbIO TEPMOMArHUTHOrO BbikNtoyatens (kpusas D) ot: 50A ans nutanus
1Ph 220 / 230 Bonbt unu 32A ana nogauv nutanus 1Ph 380 / 400

Bpems cpabaTtbiBaHWA B criydyae HEWCNPaBHOCTM He AOIMKHO npeBblwaTe 0,4sec (ans
ceTeli C HoMMHanbHbIM HanpshxeHnem 230 B oTHocUTeNbHO 3a3eMNeHVsT) v onpeaensieTcs
B MOMEHT YCTaHOBKU: €CMnu, MO YCIOBWSIM YCTaHOBKW, TOK KOPOTKOTO 3aMblKkaHus
CTaHOBUTCA CMWLUKOM HU3KMM [nsi CBOEBPEMEHHOro cpabaTbiBaHWsi BbiKntouyaTens,
MOXET BO3HWKHYTb HEoGXoAWMOCTb B [OMOMHUTENbHOM  AndbdepeHumansHOM
BbIKMtoyaTene (He Ha cuctembl TN-C).

Cuctembl TT. Puc.3

B cootBetctBUM ¢ HopmatuBom |IEC 60364-4-41 HeobxoguMo 3almUTUTL YCTaHOBKY
anddepeHumanbHbIM - YCTPONCTBOM  (BbIKIOYATENEM), YyBCTBUTENBHOCTb KOTOPOro
3aBUCUT OT COMPOTMBMEHWSI 3a3EMIEHNsI YCTAHOBKM U COOTBETCTBYET TpeGoBaHUsM
HopmaTuea |IEC 60364-4-41, KoTOpbIi NpegycmaTpuBaeT BpeMs cpabaTbiBaHusi MeHee
1cek.

3asemrneHne yCTaHOBKM [OIDKHO OLEHMBaTbCsl [Ansi BblGopa 4yBCTBUTENBHOCTU
anddepeHUmanbHOro  BeIKMOYATENs;  MakcMMarnbHOe COMPOTVBIIEHWE  3aLLUTHOTO
KOHTypa cBapo4Horo annapata coctaenseT: 0,14 Om

@ [aHHoe obopynoBaHue He oTBevaeT TpeboBaHu pra IEC/EN61000-3-12.
GXKEHUA HU3KOTO HaMPSHKEHNS!
eHHOCTb 3a TO, YTOObI y3HaTb O

1 06paTUTLCA B OpraHv3auuio

® YTo6bI 06 craHgapta EN61000-3-11 (Fliker),

BTb CBapoYfbIv al paT K pa3bemMam CeTU ANeKTPOonuTaHns

100A no kaxn a.

pakTepucTukamu guc:

pouecc cBapkm

MHavkaumsa cpabaTbiBaHUsa TENMOBOM 3alLyTbl (COpachbiBAETCH aBTOMaTUYECKM) \
BbINOSHGHW Ka3aHWi MO 3anycky BKIOYMTb CBapPOYHbIA annapat u
TexHun4yeckue AaHHble MCTYNUTL K ero MacTponke. Puc.1.

ucrone er’: MeTopn aKcnsyaTtauum
> XecTko nofeq Q WTb MeJHYI0 NNacTUHY C OAHOW CTOPOHbI PEMOHTMPYEMON AeTanu

BETCTBYIOLLIMX BUHTOB WMN 3aXMMOB Nnbo nyTem npuBapuBaHus
@ 1 UCMOmb30BaHUA Knewen Ans 3aKMMoB, Kak nokasaHo Ha Puc.4.

€, Bepel7| nnn KanoTtoB HeOﬁXO,D,VIMO noacoeanHUTb MeAHY NNacTuHy K
oro, 4YTOObI TOK HE npoxoaun Yyepes WwapHupbl.
“STUDDER’ (1)

O
> paTb HY>XHbIA UHCTPYMEHT
Bpatb “SYNERGIC HACTPOWIKA” (2)
BbIBPaTth HyXHbIi NporpamMMm / UHCTPYMEHT (4) U yCTaHOBUTb €ro Ha NUcToreTe.

Ecnu nuctonert He ncnonbayeTcs, ybpaTh ero Tak, YTobbl OH Haxoauncs Baaneke ot
30HbI TOYEYHOW CBApPKK.

ToyeyHada ceapka Prg 37

® He ncnonb3oBatb AaHHYI0 CUCTEMY Ha HeCyLnX pamax Ky3oBa.

HarpeBaHuve 1 nepeBopaynBaHme Nnctosoro metanna Prg 38

[MpuBapuBaHue sannart Prg 39

(D B naHHOM cbyHKLUMM BpeMsi nay3bl UMeeT (huKcMpoBaHHoe 3HadeHue ( npubn. 0,5 cek.)

YcTponcTBa TOYE4YHOM CBapKu

[ns nonyyeHus ycnewwHbIX pedynstatoB paboTbl HeobxoaMMo 06si3aTenbHO cobnoaaTb
cnegytolme npasuna:Puc.6.1, 6.2, 6,3

B TuwartenbHO OYNCTUTL OT Kpacku, pxkaBuuHbl 1 T.MN. CBapvBaemble TOYEYHOWN CBapKON
yacTtu.

MoAroToBUTL HAKOHEYHUKN COOTBETCTBYIOLLMM 06pa3om

[MpoBepuTb COOCHOCTb HAKOHEYHUKOB

BbibpaTtb x060T 1 anekTpoz, noaxoasLiue Ans ceBapMBaemMon aetanm

[MpoBepuTb, 4TOObLI BHYTPEHHUE NOBEPXHOCTY YaCcTeln coBMNaaany kak MoXxHo B 6onbLuen
cTeneHu.

[MoacoenvHeHne ycTponcTBa TO4EYHOW CBAPKM

» MNopgcoeamHuTb TPyBy cxxaToro BO3Ayxa U OTPerynmpoBaTh AaBneHve Ha 5-7 BAP (ans
NHEeBMaTUYECKOro YCTPOMCTBA TOYEYHON CBapku) puc. 5

HenpepbiBHas ToyeyHasa cBapka ¢ ogHon Toukoun “Prg 2 > 15”

> BbIBpaTth HyXHbIil HCTPyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUYHOW CBAPKW” (1)

> Bbibpatb “SYNERGIC HACTPOWKA” (2)

» BbibpaTb nporpamMm HenpepbiBHas To4eyHasi cBapka C OOQHON TOYKOM / Ha TOMLLMHY
[ONsi TO4eYHon cBapku. (4)

Mynbcupylolwan ToyeyHas cBapka ¢ ogHou Toukomn “Prg 16 > 31”7 (ana nuctoBoro

MeTanna ¢ BbICOKUM NpeAenom TeKy4ecTu U OLMHKOBaHHOM cTanm)

> BbIBpaTth HyxHbIit MHCTPyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUHOW CBAPKW” (1)

> Bbibpatb “SYNERGIC HACTPOWKA” (2)

» BbibpaTb nporpamm MNynbcupytoLlas ToueuHasi cBapka C O4HOM TOUYKOW / Ha TOMLLMHY
[ONsi TO4eYHon ceapku. (4)




@ ABTOMATMYECKYIO KOMMEHCALIMSI B criyuae He[OCTATOMHOMO KOHTaKTa Ha
3eMI0 TaliMep He CBapyBaeT TOUKY, MOSTOMY HEO6XOAMMO OFONUTb INCT, HA KOTOPOM
cBapvBaeTcs AeTarb.

MpoBepka xo60TOB

> BbIBpaTh HyXHbIn MHCTPYyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUHOW CBAPKW” (1)
> Bbibpatb “SYNERGIC HACTPOWKA” (2)
» Bbibpatb nporpamm “PRG1” (4)

Moaundukaumsa npeaBapuTenbHO 3afaHHbIX NPOrpaMm

B cnyyae Heo6XxoAMMOCTW, AN U3MEHEHUS NpeABapUTENbHO 3aAaHHbIX B PasnuyHbiX

nporpammMax 3Ha4eHuii BDEMEHMW 1 Toka CneayeT:

> Boibpatb “SYNERGIC HACTPOVIKA” (2)

» BbIOpaTh NporpamMm, KOTopble HeobXoaAMMO U3MEHUTD (4)

> Boibpatb “PYUHAS HACTPOMKA” (2)

» U3MEHWUTb 3Ha4YeHWe BPEMEHU UMW ToKa, CYMTbIBAasi €ro Ha Aucnnee, npy noMoLum
KHOMOK (3, 4). nocne BHECEHWSI UBMEHEHWIA CTAHOK MOXET Cpady e MCMosb30BaTbCsl
C HOBbIMM NapameTpamu.

@ Mpwn nsmeHeHnn 3HayveHwnii Bceraa nameHsTb cHadana POWER (MoLHoCTb) 1 3aTem,
npu HeobxoamumocTu, TIME (Bpemst).

MHpgukaTop cpabaTbiBaHMA TENJIOBOW 3awmThbl (5)

leHepaTop u pykosiTka nuctoneta “Studder” ocHalleHbl aBTOMATOM TENI0BOW 3aLLUThI
C aBTOMaTU4YeCKUM BO3BPATOM B MCXOAHOE nornoxeHwue. MNpu cpabaTbiBaHuy 3almTbl
3aropaeTcsl CBeToamoa.

VAV

BbIKHOYATL  CBApOYHBLIA annapat U BbiHYTb BWIKY U3 PO3ETKM NUTaHWS, nepeq
BbINOSIHEHMEM OmnepaLmi No TeXo6CNyXMBaHWIO.

MNCTOJET “STUDDER”

lopenka = NpoBepuTb Kaberb Ha HanuuMe MopesoB UMW UCTUPaHUs, B pesynbrate
KOTOPbIX OrOMIUINCL BHYTPEHHWE KOHTaKTBI.

3asemneHne = NpoBepuTb 3PMPEKTUBHOCTL COEANHEHUI U 3aXKUMA.

YCTPOWCTBA TOYEYHOWM CBAPK/

Kabenu = npoBepuTb kabefb Ha HamuMyMe MnopesosB UMM UCTUpaHWs, B pesynbrate
KOTOPbIX OrOMIUINCL BHYTPEHHWE KOHTAKTI.

Tpy6bl = NPOBEPUTL Ha NPEAMET YTEYEK CKATOro BO3Ayxa, KOTOPbIE MOTYT NMPUBECTU K
MOHMXXEHUIO JaBMIEHUS BO BPEMSI NPOBEAEHUS TOYEYHOMN CBaPKY.

OneKTpoabl = KOPPEKTUPOBKA / BOCCTAHOBMEHWE AMaMeTpa 1 Npouns HakoHEYHEKa
anekTpoga. MpoBepka BblpaBHUBAHUS MEKTPOAOB.

Texob6cnyxuBaHue

BHennaHoBoe TeXO6CJ1y)KVIBaHVIe BbIMONHAETCA Nepnoanyeckn OMNbITH

3aBMCUMOCTWN OT MIHTEHCMBHOCTU UCNOJTb30BaHUA.
* [poBepuTb BHYTPEHHIO 4YacTb CBApPO4HOro annapara wu INb

Y )
OTKNaAblBaOLWYCA Ha 3NeKTPUYEeCKNUX 4HacTax (MCI‘IOJ'leyeTCFI CXKi I yx) n
Ha 3MeKTPOHHbIX nnaTtax (VICI'IOJ'IbByeTCFI O4YeHb MdArkas uwetka wun xogdauwme

BeLI.I,ECTBa). * [TpoBepuTb, YTO ANEKTPUYECKNEe COeAMHEHUS XOPOI ygeHbl U 4TO
kabenenpoBoaka He nmeeT NOBPEXAEHHY0 N30NAUMI0.

3anoysaHe Ha paboT&c MalumHaTa

0BOACTBO “MaLUNHN

3a 3aBapsiBaHe.
TOYKOBO ENEKTPOCHMNPOTUBUTESHO 3

3a 3aBapsiBaHe”, ca npefHasHaveHl3a LUNeHOo 1 npod HO n3nonssaHe.
MalumnHara 3a 3aBapsiaHe TpgbBsa 4 0 OT KBaNVULUMpaHU
nuua Um ekcnepTy B CboT! Ble CbOPSaKOHMTE 1 Npu CR@3BaHe Ha pasnopenbuTe 3a

npepoTBpaTsBaHe Ha 3noMonyK
Tean WHCTPYKUMWM Ce OTHacaT 3a
yKasaHusiTa He ca M3MbIHEHW Unu ako 6baa
VHCTPYMEHTW, KOUTO He ca NpeaBUAEHH, NOTPE)
pucka 3a CBOSi CMeTKa.

KaTo gocTtaBeHaTa. Ako
HW MPWHAANEXHOCTU WUnn
T TpsibBa Aa M3BbPLUN OLEHKA Ha

OnepatopbT TpsibBa Aa MMa [ocTaTbyHO MHGOPMaums 3a GesonacHata ynorpeba Ha
anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe ¥ Aa € 3ano3HaT C PUCKOBETE, CBbP3aHW C onepauunTe
No CbMPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe, CbC CbOTBETHWUTE MPEANasHN MEPKU U C HauMHa Ha
[ENCTBUE NPU CNELLHN CryYau.

MpeaynpexaeHus 3a 6e3onacHo M3nons3BaHe

/N

B EnekTpUYeckUsT KOHTAaKT, B KOUTO Ce BKMOYBa MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa
fa e 3aluTeH C NOAXOASLM 3aLUTHU YCTPOICTBa (CToNsiemy npeanasutenu unv
aBTOMaTW4eH NpekbecBay) 1 Aa e 3a3eMeH.

LLlencenbT 1 3axpaHBalwmsAT kaben Tpsibea ga ca B 406PO CbCTOSHME.

Mpean fa A BKMoYMTE B enekTpo3axpaHBallarta Mpexa, MalluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e m3knoveHa.

M3kntoyeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U M3BajeTe Liencena oT KOHTakTa BegHara LLom
npekpatute pabora.

B He no3BonsiBaiiTe Ha KOHTaKT MeXay koxaTa BU UIn MOKpY Apexu 1 enekTpudmLmpanuTte
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éwm TOK reHepupa enektpoMarHutHu noneta (EMF),

yactu. M3onupainte ce OT enekTpoda, enemeHTa, KOMTO e ce 3aBapsiBa, W BCUYKU
[APYr1 3a3eMeHV JOCTBIMHU MeTanHu YacTu. isnonaeaiTe pbkasuLm, 0byBku 1 obrnekro,
crneuvanHo npeaHas3Ha4yeHmn 3a Ta3u Lier, U CyXu, HesananvMmm N3onauvoHHN NOATIOKKM.
M3nonsgariTe MalunHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Cyxo, MPOBETPMBO MACTO. He uanarante
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObX4 Unu AUpeKTHa CITbHYeBa CBET/IMHA.

M3nonagaiiTe MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe CamMo ako BCUYKW NaHenu 1 npeanasuteny ca
Ha MSICTO 1 NPaBUITHO MOHTUPAHMW.

He usnonseaiitTe malmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e najana Ha semsTta unu e 6una
yapsiHa, TbI KaTo ToBa MOXe Aa e HapyLmuno 6esonacHocTTa ih. MawwHata TpsibBa aa
ce NpoBepy OT KBaNMAULMPaHO NiLe UNK eKcnepr.

A\

W /I3BefeTe m3napeHusiTa OT 3aBapsiBaHETO C MOMOLLTa Ha NoaxoAsila ecTecTBeHa
BEHTUNauus nnm aumootsog. Tpsibea Aa ce 13nos3Ba cUCTEMAaTUYEH NOAXOA 3a OLEHKA
Ha rpaHMUMTE Ha U3naraHe Ha U3napeHnsiTa oT 3aBapsiIBAHETO, B 3aBUCMMOCT OT TEXHUS!
CbCTaB, KOHLEHTPALMSA U NPOABLIDKATENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe Matepuanu, KOUTo ca GUnn NOYMCTBaHM C XJIOPUAHM pa3TBOpUTENU
unu ca 6unu B 6Gnn3oCT 40 TakMBa BELLECTBA.

MALAOO@D

B i3non3BanTe macka 3a 3aBapaBaHe C agMakTUHUYHU CTbKIa, nogxodalun 3a
3aBapsBaHe. MNogmeHeTe mackara, ako e noBspeneHa;, MOXe fa nponycHe pagunauna.
Hocete OrHeyrnopHu pbKaBuLN, 06yBKV| n obneknoffaa pennasuTe Koxarta cu ot
nbynTE, NPOU3BEXOAHN OT ENeKTpO3aBapbyHaTa nckpuTe. He HoceTe omacnenu

Aa U3XspBKHaT
1 orpaHnymTen

KpW 1 napyeTa. HoceTe 3awwmTHn ouuna

HSAT NoXap.

3 JCT O 3ananumu Matepuany, ra3oBe Unm

3rapeHusi.

e 3aBapsBaliTe 1 4@ pe

kBanuuumpaH ze
LUMM NOAXOAS

Mpean a \napaTa 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe KbM eriekTpuyeckara mpexa
TpsibBa Aa eHW 3aLUMTMTE W NOABWKHUTE YacTu Ha KoXxyxa.

B Kaksutomaa 1 onepawyu no JOCTLMHUTE NOABVIKHU YacTyW Ha anapara 3a TOYKOBO

He pumep: noaMsiHa Unu noaapbxkka Ha enektpoawTe; PerynvpaHe Ha

eHaTta unu enektpogute TPABBA [JA CE U3BBPLUBAT MNPU CMNPAH
QT ENEKTPO3AXPAHBAHETO AMAPAT 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE.

KOHTENHepW, LUNMHAPW, PE3EPBOAPU UK TPBOK, OCBEH
€KCnepT € MPOoBepwr, Ye ToBa € Bb3MOXHO, UK €
OTOBKa.

3| a i

EMF EnexktpomarHutHu noneta

B Onusoct Ao
pbYHaTa Bepura unu 3aBapbyHaTa MallnHa. EJ'IeKTpOMaFHVITHMTe rnoneta morat aa
MO,D,EVICTBaT C MEOUUUHCKUTE NpOoTe3n, Kato Hanpumep FIeIZCMeVIK‘pr/ITe.

MaT ce afekBaTHU npeannasHn Mepku 3a HOCUTeNnuTe Ha MeOUUMHCKU MpoTesun.
Hanpumep, TpsibBa ga ce npefoTBpaT 4OCTbNbLT Ha Bb3dyx 3a ynotpeba B 3aBapbyHus
anapart. Hocutenute Ha MEOUNLMHCKK NpoTe3n TpﬂGBa Aa ce KOHCynTupart C nekap npeaun
na ce npubnwkat Ao parioHa Ha ynoTpeba Ha 3aBapbyHaTa MaluvHa.

To3un ypen oTroBapsa Ha U3UCKBaHUATA Ha TEeXHUYEeCKUA CTaHOdapT 3a nNpoaykT 3a
n3knoymTenHa ynotpeba B nmpomMulineHa cpeda M 3a npodecuoHanHa ynoTtpeba.
He e OCUTYPEHO CBOTBETCTBUETO B nNpeaBuaeHUTE rpaHuuM 3a YOBELUKO u3naraHe B
eneKkpomMarHuTHUTE noreta B oMallHa cpeaa.

3

Mpunara crnegHWTe npeanasHu Mepku 3a HamansiBaHe A0 MWHUMYM U3naraHeTo Ha
enekTpoMarHutHu noneta (EMF):

B He 3acTaBal c TANOTO Mexay kabenuTe n MSICTOTO Ha 3aBapsiBaHETO. [lpbxTe U ABaTta
3aBapbyHM kaberna oT efHa U Cblla CTpaHa Ha TANoTo.

B KoraTto e Bb3MOXHO, ONreTeTe 3aBapbyHUTE kabenu, kaTo rv 3akpenuTe C nensiara
neHTa.

B He HaBuBanTe 3aBapbyHUTE kabenm okono TAnoTo.

B CBbpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHUs AeTaln Bb3MOXHO Han-6nv3o go
ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsiBaiiTe kaTo AbpXWTe 3aBapbyHaTa MallMHa 3akadeHa Ha TAnoTo.

B [IpbXTe TANOTO U Tpyna Bb3MOXHO Hali-ganey oT 3aBapbyHaTta Bepura. He pabotete

6ru3sKo, cegHanu unu obneratu Ha 3aBapbyHaTa MalmHa. MUHUManHO pacTosiHUE:
@ur. 7 Da =cm 50; Db =cm.20.

ﬁf Ypeau ot Knac A

To3au ypea e npoekTpaH 3a ynotpeba B NPOMULLIIEHN Y NPOGECUOHATHI CPean.

B pomawHa obctaHoBka M B cpeau, CBbp3aHu C obliecTBeHaTa enekTpocHabauTternya
Mpexa C HUCKO HampexeHue, KOUTO 3axpaHBaT crpagu 3a JomaluHa ynotpeba, Gvxa
MOIfN [a ce cpelyHaT TPYOAHOCTU [a OCUIYpsiT CbOTBETCTBUETO C efleKTpOMarHuTHarTa
CbBMECTUMOCT MOpaau MPOBEAEHN UMW N3ITbYEHN CMYLLEHUS.

@
@ 3aBapﬂBaHe npu pUuckKkoeu ycrnoeus

B Ako 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa ce U3BbPLUM NPU PUCKOBW YCIOBUS (€NeKTpUYecku
paspsau, 3agyx, Hanmune Ha 3ananmmn Unm B3puBOONacHN MaTepuanu), Teav ycrnosus
npeaBapuTenHo Tpsibea Aa ce OLeHAT OT oTopuaupaH ekcnept. Tpsbsa Aa npucbcTBat
obyyeHn nuua, KOMTo MoraT fa ce HamecsaT B crnyyan Ha aBapusi. Manonssante
npeanasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckara
cneumndukaums CLC/TS 62081.

B Ako ce Hanara Aa paboTuTe Ha MSICTO Haj 3eMHOTO paBHWLLE, BUHArM nuanonasarre



3awmTHa nnatdopma.

A OonLnHutenHu npeaynpexaeHns

B YroTpe6ara Ha anapara 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe 3a KakeaTto 1 Aa e obpaboTka, pasnuyHa
OT NpeasuaeHaTa (CbNpPOTUBUTENHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe), € onacHa.

B [ocTaBeTe MalUMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Nnyocka, ctaburiHa NoBbLPXHOCT U ce yBpeTe,
ye He MOXe Ja ce npemecTu. Ta TpsbBa Aa e No3uuMoHMpaHa Mo Takbe HauuH, Ye Aa
MO3BOJIN KOHTPOSMPAHETO 1 MO BpeMe Ha paboTta 6e3 puck onepaTopbT Aa ce Nokpue
CbC 3aBapPbYHN UCKPY.

B He sauraiiTe mMaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha malwvHaTa He ca MOHTUPaHW NOAEMHM
CbOPBXEHNS.

B He usnonssaiiTe kabenu ¢ noBpeaeHa n3onaumns uimn pasxnabeHn Bpb3ku.

OcTaTb4eH p1CK OT NpeMa3BaHe Ha FOPHUTEe KpanHULMn
HaunHbT Ha pabota Ha anapata 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U pa3HOOGpasHWTe hopmu
W pasmepu Ha feTalina, KoWTo ce obpabotBa, He nmossonsiBar Aa Obae cb3gageHa
obLa 3awmTa cpelLly onacHoCTTa OT NpeMa3BaHe Ha ropHUTe KpaHWULM: MPBCTU, pbka,
npegmuLwHMLa.
PuckbT TpsiGBa Aa ce HaManum Ypes npunaraHeTo Ha NoaxoasLLy npeanasHu Mepku:
> OnepatopbT TpsGBa Aa e KBanuduumpaH UNn UHCTPYKTUpaH 3a onepauuuTe Mo
CbNPOTUBUTENHO 3aBapsiBaHe C TO3U TUN oGopyaBaHe.
3a Bceky BUA paboTa, KoATO Lie ce U3BbpLLBA, TpsibBa fa ce NpaBy OLEHKa Ha pucKa;
HeobXxoAuMo e Aa ce ocurypsit obopyaBaHe W 3alUTHU NPUCNOCOGNEHNs, KouTo
[a noaabpxaT M HacouBaT AeTanna, KOMTo e ce obpaboTtBa (C M3kNoYeHne Ha
M3Mos3BaHETO Ha MPEHOCUM anapar 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe).
BbB BCUYKM Crydau, Npy KOUTO cpopmaTta Ha AeTaiina ro nossonsisa, perynupamnte
pa3CcTosIHMETO MeXy enekTpoauTe, Taka Ye Aa He ce HagBuwasa 6 Mm xog. ®ur.6.3
BabpaHeHo e ¢ eaviH 1 Cblly 3aBapbyeH anapart Aa paboTsT eJHOBPEMEHHO HSAKOMKO
yoBeka
PabGoTHaTa 30Ha e 3abpaHeHa 3a BbHLUHW fuua.
He ocTaBsiite 6e3 Hag3op anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHE: UMW 3a4bIMKUTENHO ro
U3KITIOYBaNTe OT enekTpo3axpaHBaHeTo
OnepatopbT TpsibBa Aa U3non3ea anaparta 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe, Kato BWHAru ro
XBallia Cc ABeTe pbLie, NOCTaBeHN BbPXY Apbxkute. Pur.6.2

>

OnucaHue Ha MalUMHaTA 3a 3aBapsiBaHe

MpeHocnma ypenba 3a CbNpOTUBMUTENHO 3aBapsiBaHe (anapaT 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe)
C UMdpOBO MUKPOMPOLIECOPHO yrpasreHve. MMo3BonsBa U3MbIHEHNE Ha MHOXECTBO
BMaoBe ropela obpabotka M ToykoBa 0bOpaboTka Ha NamapuHu, no-creumvanHo B
aBTOCEPBU3NTE U CEKTopUTE C NoAoGHM B1aoBe 06paboTku.
OCHOBHUTE XapaKTepucTuku ca:

- aBTOMaTU4eH U3bop Ha napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

- n36op Ha onTMMarneH TOK Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe

- orpaHu4aBaHe Ha CBPbXTOKA MO JIMHUATA HA MACTOTO Ha 3aBapsiBaHe

OcHoBHM YacTn ®ur.1

1) CenekTop Ha uHcTpymenTa: STUDDER / MALLUHW 3A TOM
3ABAPABAHE

2) CenekTop 3a thyHkummute: SYNERGIC / PBYHA HACTPQUKA
3) (SYNERGIC): HeakTnBeH 6yToH
(PBYHA): MoLLHOCTTa CTOWHOCTU Ha yBenm4as: I H
4) (SYNERGIC): nsbop Ha nporpama
(PBYHA): Taimep CTOMHOCTM Ha yBenuyasaHe / nsiBaHe
3,1) (SYNERGIC): usbpaHata nporpama ,
(PBYHA): ancnnen 3a MoLwHocTTa
4,1) (SYNERGIC): usbpaHata nporpama
(PBYHA): aucnneii 3a Tanmepa
5) CurHan 3a npekbcBaHe npu TepMmny a (Hynupa ce TIEHO)
TexHuyec 7]

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e nocraBe 6edKa ¢ naHHU. dur.2

Ha TakaBa Taberka.

A) Vme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec

E) EBponeiicku eTanoHeH ctaHgapaysa

3a 3aBapsiBaHe

CuMBON Ha AoCTaBeHUs!

U20 MwuHumanHo un
3aBapbyHa Bepwura)

12cc (min imp) Tok gocTtaBaHu OT MawuMHaTa
nmnegaHc)

12cc (max imp) Tok JOCTaBsHM OT MaLUMHA

nmnegaHc)

Tok JOCTaBsHM OT MaluMHaTa 3a 3aBa He (paboteH unkbn. 100%)

3aBapsiBAHETO NPy MakcMmarHa MoLHOCT e okono: 1%

Ba npuMep

L 4

CTPYKUUATA U Ge: TTa Ha MalwunHarta

B) K: MPOM B / yecToTa

STHO HanpexeHue eHa Bepura (oTBOpeHa
aHe (MUHUManHUAT
apsiBaHe (MakcumaneH

12p

Heobxogunma BxogHa mMoLHOCT: 17 npoMeHnnBO eqHOda3HO HanpexeHne, YectoTa

U1N BxogHo HanpexeHue .
Sp MOLLIHOCT Npu UHcTanupae (paboteH uukbn. 100%).
S50  MoLHOCT Npu nHcTanupaHe (paboteH uukbi. 50%).
e PascTtosiHue mexay pbka
L ObIDKMHA Ha pbka
Fmax MakcumanHata cuna, npunoxeHa KbM enektTpoguTe (KpaTko pbka / gbnrata
pbka)
Fmin MuHUManHusAT cuna, npurioxeHa KbM enekTpoanTe.
P1 CrbCTeH Bb3lyX: MakcuMarHo HansraHe
P2 ACrbCTeH Bb3gyx: MakcumarnHarta cvna, NnpurnoXxeHa KbM enexkTpoanTe
Mass Terno
D) CepueH Homep
L) O6o3HaveHus 3a 6e3onacHocT: HanpaseTe cnpaBka B ,[Tpenynpexaexuns 3a
950628-04 13/11/15 48

6esonacHo nanonasaHe”

AN

B CBbp3BaHETO KbM MpexaTa Tpsibsa [ja ce HanpaBu OT eKCnepT WK KeanuduumpaH
nepcoHar.

B MalumHata 3a 3aBapsiBaHe TpsabBa [a e 13KnoyeHa 1 WencensT Tpsbea Aa e ussageH
OT KOHTaKTa Npeam U3BbpLUBAHE Ha Tasu npoueaypa.

B ENeKTPUYECKMAT KOHTaKT, B KOMTO Ce BKMOYBa MallvHaTa 3a 3aBapsBaHe, Tpsbsa
[a e 3aluTeH C NOAXOASLM 3aliMTHI YCTPONCTBA (CTONSEeMU Mpeanasuteny unm
aBTOMaTWYeH NPeKbCcBaY) 1 [a e 3a3eMeH.

B YpeabT Tpsbea Aa 6be CBbp3aH U3KITIOHMTENHO ChC 3axpaHBalLia CUcTemMa C MPOBOAHMK
3a 3aHyrnsaBaHe, CBbP3aH CbC 3eMsTa.

Crno6siBaHe n eJIeKTPU4eCKN BPBHB3KU

» CrnobeTe oTaeneHnTe YacTu, KOUTO ce Hamupart B onakoskaTta ®Pur.8.

» [MNpoBepeTe, Aanu enekTpUYECcKOTO 3axpaHBaHe AOCTaBA HanpexeHue U YecToTa,
CbOTBETCTBALLUM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, U Aanu € MOHTUpaH NpeanasvuTen cbe
3aKbCHEHWE, NOAXOASLL, 38 MaKCUMarHUSAT AOCTaBsiH HOMUHAMNEH TOK.

Cuctemun TN ®wur.3

MocTaBeTe 3almTa ¢ MarHUToTEpMUYEH nNpekbeaay (Kpu
1Ph 220 / 230Volt. unn 32A 3a 3axpaHBaHe 1Ph 38

3agencrTBaHe Ha MallMHaTa

oT: 50A 3a 3axpaHBaHe

Ha MOHTaXa: ako, BO
TBbpAE cnab 3a

BAeTo Ha 3a3el
Pa Ha uyBCTBIZENMGT H

ghfTanauusita TpsabBa ga ce npeueHn npeasua
OvpepeHUManHua  NpekbcBay;  MakCMMarHoTO
OTUBMEHME Ha 3aliugHa ura Ha 3aBapbyHaTta mawuHa e: 0,14 Ohm

ypen He cnag; XMCKBaHMﬂTa Ha ctaHgapT IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
bp3aH ¢ ,06 TEQHATa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
Ha anaTtopa unu Ha notpebutens ga npoBepu Aanu Moxe
s (ako e HeobxodMMO, ce KOHCYNnTUpanTe C PbKOBOAMTENS Ha

aBapbyHaTa MalMHa C KpiiaHWTe TOYKM Ha 3axpaHBallata Mpexa,
5T TOK >/= 100A 3a chasa.

eKkTpopasnpeaenuTenHaTa Mpexa).
en. Ako 3aBapbyHata MaluvHa He e obopynBaHa C Liences, nocraBeTe

6en Pur.3.

@H?p anuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph) ¢ noaxogsw, kanauuTeT 3a 3axpaHBalyusi

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

Cnen kato cTe MycHanv MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, BKIOYETe s U M3BbpLUeTe
HeobXoAMMUTE HacTponku. ®wur. 1.

Studder: TexHuKa Ha ynoTtpeba

» CBbpxeTe 30paBo MegHaTa npbyka KbM YacT OT NONpaBsiHNA eNeMeHT, 3aBMBanku S Unu
3aTAranku S UNKU CBbPXKETE NPOMMBAYKa KbM MapyeTo 1 U3Mon3BaiTe TepMUHaNHUTe
KIemMu, KakTo e nokasaHo Ha cur.4.

@ 3a nonpaBka Ha BpaTu ¥ Kydapy € HeoBX0AMMO Aa CBbPXUTE MedHaTa Npbyka KbM
4acTTa, 3a la NpefoTBpaTUTE NPEMUHABAHETO Ha TOK MPe3 NaHTUTe

» WN3bepete nHctpymenta: STUDDER (1)

> Wsbepetre SYNERGIC HACTPOVIKA (2)

» W3bepeTe nporpamata / MUHCTPYMeHT (4) 1 ro 3akpeneTte Ha nucToneTa.

ToukoBO 3aBapsABaHE U MPOMUBAYKA, UITEMIAHE HA NMUPOHU U HATOBE
Prg 32 > prg 36

ToukoBo 3aBapsaBaHe Prg 37

@ He u3nonssaiiTe Tasn cucTeMa BbpXy HOCELLMTE CTPYKTYPU Ha KapocepusiTa.

3arpsaBaHe Ha nnacTuHata u npeobpbliaHe Prg 38
Kbpnere Prg 39

® Mpwu Tas3m dyHKUMS, BpemeTo 3a nay3a e dukcuparo (npubn. 0,5 cek.)

@ Monsi, apbxTe HepaboTewwms studder naney ot paboTHOTO MSICTO, 3a Aa u3berHete
Criy4YaeH KOHTaKT.

MawwnHu 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe

3a ycnewHn pabotHu pesyntatu, Tpsabea Aa ce cnassar criegHute npasuna: ®wr.6.1,
6.2, 6,3

B BHymaTenHo nouncTBaiiTe YacTuTe, KOMTO LLe Ce 3aBapsBart, NpeMaxBaniki 605, ppxaa
n ap.

MpaBunHo noaroTesANTe Kpauwiarta

MpoBepsBaiTe N3paBHSABAHETO Ha KpauLlata

W3burpainte Han-noaxoasLLoTo pamo 1 eNeKTPoA 3a YacTTa, KOsTO Lie ce 3aBapsiBa
MpoBepeTe Aanu BbTPELLHWTE NOBbPXHOCTU HAa YacTWTE CbBMagaT Bb3MOXHO Haln-gobpe



CBBQ3BaHe Ha MallinHaTa 33 TOYKOBO 3aBapdABaHe

» CBbpxeTe Mapkyya 3a KoMnpecupaH Bb3ayX U HAacTponTe HansiraHeTo Ha 5-7 BAPA (3a
NMHEBMaTUYHO TOYKOBO 3aBapsiBaHe) Pur.5

HenpekbcHaTo eaHOTO4YKOBO 3aBapsiBaHe “Prg 2 > 15”

» WN3bepete nHcTpymenta: MALLMHM 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (1)

> Wsbepete SYNERGIC HACTPOWKA (2)

» V36epeTe nporpamata HenpekbCHATO €4HOTOYKOBO 3aBapsiBaHe / Ha AebenuHata 3a
3aBapsiBaHe (4)

Myncupalo egHoTo4YKOBO 3aBapsiBaHe “Prg 16 > 31” (3a MeTanHuW NUCTU ¢ BUCOKa

TOYKa Ha OrbBaHe UNW ranBaHM3upaHa CToMaHa)

» WN3bepete nHctpymenta: MALLMHM 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (1)

> Wsbepere SYNERGIC HACTPOWKA (2)

» W3bepeTe nporpamata nyncupallo eAHOTOYKOBO 3aBapsiBaHe / Ha aebenuHaTta 3a
3aBapsiBaHe (4)

® ABTOMATUYHA BAJNTIAHCUPAHE: AKko 3a3eMsaBalLMAT KOHTaKT HEe € J0oCTaTbyeH,
TaiMepbT HAMA Ja 3aBapu Touykara, CrieloBaTenHo, nractyHaTa v napyeTo, Koeto
TpsibBa aa ce 3aBapv TpsibBa Aa ce nperpagsr.

TecT 3a perynunpaHe paMmeHaTta Ha MallMHaTa 3a TOYKOBO
3aBapsiBaHe

» W36epete nHctpymerta: MALLMHN 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE (1)
> Usbepete SYNERGIC HACTPOWIKA (2)
» WN3bepete nporpamata “PRG 1 (4)

MpoMsiHa Ha NpeABapuUTeNHO 3afaAeHuUTe NporpamMm

3a pga npomeHuTe npegBapuTenHo 3agageHute crtoiHoctn 3a BPEME n MOLLHOCT,
TpsbBa fa:

Ma6epete SYNERGIC HACTPOWKA (2)

MN36epeTe nporpamara kouTo fa 6bAaT NnpomeHeHu (4).

Ma6epete PHLYHA HACTPOWKA (2)

MpernepaTtecTtoHoCcTUTE HA W3GPAHOTO BpemMe UMM MOLLHOCT KaTo npoyeTeTe
CTOMHOCTTa BbPXY AUCNNes n HaTucHeTe byToHuTe (3, 4)

Cnep KaTo CTe NPUKNoYUNK ¢ NpoMeHnTe, 0bopyaBaHETO C HoBaTa HacTpoika Moxe
na 3apaboTu BegHara.

YV VYV

Y

@ BHuMaHwe: ako TpsibBa fa NPpOMeHsITe CTOMHOCTUTE, MOMSi BHUMAaBaTe BUHAr Mbpeo
nOa 3anousarte ¢ npomsiHa Ha MOLLHOCTTA u Hakpasi Ha BPEMETO.

CwurHan 3a npeKkbCcBaHe Npu TepMu4yHa 3awmTa (5)

BkntoyeHa npegynpeguTernHa cBeTlinHa o3HavaBa, 4Ye TepMarnHuTe 3almTy NoAnHU
nnu ropesnkarta Ha studder ca BknoyeHu.

VAVN

TexHu4yecka nogapbXKKa

M3knioyeTe malwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe M u3BafeTe Lerncena OT KOHTakia Aa
NpuCTbLNNTE KbM KakBUTO U Aa e onepaunm no TexHnyeckarta nogapbxk

STUDDER

[openka = nposepeTe fanu HAMa CpA3BaHUA U U3TbPKBAHUA Ha efl NTO HOCK
BbTpELHUTE KOHAYKTOPWU.

3asemsBaHe = nposepeTe ePeKTUBHOCTTa Ha BPL3KUTE U Te,
MALLNHWM 3A TOYKOBO 3ABAPABAHE

Kabenu = nposepsiBaiiTe fanu HAMa CpA3BaHUsA UM N3Th
BbTPELIHNTE KOHAYKTOPW.

Mapkyun = nposepsiBaiiTe ganu HAMa M3TMHaHe Ha Komrnpecypa
3aryba Ha HansaraHe no Bpeme Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe. yp

EnekTpoan = kopekuusi / Bb3CTaHOBsIBAHe Ha Aua
enekTpoaa. KoHTpon Ha noApaBHABAHETO Ha eneKTp
MepuognyHo TpsibBa Aa ce M3BbLPLIBA M3Bb OGCJ'Iy)KBaH criepTeH
nepcoHan unu KeanuduuMpaHn enekTpoTexHN MCUMOCT, OT €TO Ha

MalwmHaTta.
psiBaHe 1 OTCTpa aTpynaHusa

« [poBepeTe BbTPELIHOCTTA HA MalLMHa

VH

(0]

npax BbpXy ereKkTpudecknTe 4acTty, (I'IO TBOM Bb3, noa HaJ'IHI'aHe) n
€NeKTPOHHUTEe KapTu (C nomouwita Ha M Ka 4YeTka n n Oﬂml’l noyncrealin
I'IpO,ElyKTM). * MNposeperte, ganu ene BPB3KKM Ca TerHaTu v ganu He

€ noBpefeHa usonauudata Ha 6

§§
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparate de sudura in puncte, mentionate in acest manual drept ,aparate de sudura” sunt
proiectate pentru utilizare industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Aceste instructiuni se refera la masina asa cum a fost livratd. Daca instructiunile nu
sunt respectate sau daca sunt utilizate accesorii sau ustensile neprevazute, utilizatorul
trebuie sa execute pe propria cheltuiala o analiza a riscului.

Operatorul trebuie sa fie suficient de informat cu privire la utilizarea sigura a aparatului
de sudura in puncte si la riscurile asociate procedurilor pentru sudarea prin rezistenta,
masurilor de protectie si procedurilor de urgenta.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca p are este conecta
dispozitive adecva

este impamantata

| de sudura este protejata de
ile sau intrerupator automat) si ca

t in stare buna.
urati-va ca aparatul de sudura este

al
e stecarul in pfiza, a

scoateti stecarul din priza imediat ce atj terminat lucrul.
Bhsiuncleu pielea descoperita sau cu imbracamintea
e urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
, incaltdmintea si imbracamintea concepute
scate, neinflamabile.

atiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
azelor solare.

ai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si

olositi a U
a nu mai prezi
sau un expe

ra daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
iguranta. Procedati la verificarea Iui de catre o persoana calificata

. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele

de eiz 2misiile de la sudurd, in functie de compozitia, concentratia si durata
rii la acestea.

B NOjsudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in

jerea unor astfel de substante.

woe kI A A @O OO
olositi 0 masca de suduré cu sticla adiactinica adecvata pentru sudura. Inlocuiti masca
b3ayX, 3 Bl
]
npoduna H pX

daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatjile.

Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de
protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

Anumite parti ale aparatului de sudura prin puncte (electrozi - brate si zone adiacente)
pot atinge temperaturi mai mari de 65°C: este nevoie sa se poarte imbracaminte de
protectie adecvata.

Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Protectiile si partile mobile ale nvelisului aparatului de sudura prin puncte trebuie sa fie
pe pozitie mai hainte de a conecta aparatul a reteaua de alimentare.

B Orice interventie manuald efectuata asupra partilor mobile accesibile ale aparatului de
suduré prin puncte, cum ar fi: inlocuirea sau intretinerea electrozilor; Reglarea pozitiei
bratelor sau electrozilor TREBUIE SA FIE EFECTUATA CU APARATUL DE SUDURA
STINS S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea
circuitului de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera
cu protezele medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De
exemplu, trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura.
Persoanele cu proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de
zona de utilizare a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
fn mediu industrial si utilizare profesionala. Nu este asigurata conformitatea cu limitele



prevazute pentru expunerea omului la cAmpuri electromagnetice in mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

Legati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.
Nu sudati {indnd aparatul de sudura lipit pe corp.

Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 7 Da = cm 50; Db =
cm.20.

igf Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publicd de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

(J
|-§| Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditiile n prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
n caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucrati la indl{ime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

A Avertizari suplimentare

B Utilizarea aparatului de sudura prin puncte pentru alte operatiuni decat aceea prevazuta
(sudarea prin rezistenta in puncte) este periculoasa.

B Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

B Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

B Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

A Risc rezidual de strivire a membrelor superioare

contra pericolului de strivire a membrelor superioare: degete, mana, antebrat.
Trebuie sa se reduca acest risc prin adoptarea méasurilor de protectie aferente:

jSteme TN Fige3
oteja prin disju N etotermic
volti 32A pentru@limefitare 1Ph 380/400
m
t

12cc (min imp) Curentul furnizate de aparatul de sudura (impedanta minima)

12cc (max imp) Curentul furnizate de aparatul de sudura (maxima impedanta)

12p Curentul furnizate de aparatul de sudura (ciclul de lucru 100%)
Serviciul de sudura la putere maxima este de aproximativ: 1%

C

-

Puterea absorbita ceruta: 17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

U1IN Tensiunea de intrare

Sp Putere de instalare (ciclul de lucru 100%).

S50 Putere de instalare (ciclul de lucru 50%).

e Distanta intre brate

L Brate lungime

Fmax Forta maxima aplicata la electrozi (Brate scurt / Brate lung)
Fmin Forta minima aplicata la electrozi .

P1 Aer comprimat: presiunea maxima

P2 Aer comprimat: forta maxima aplicata la electrozi

Mass Greutate
D) Seria de fabricatie
L) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea

VAVEN

Pornirea

paratul de sudura este protejata
erupator automat) si impamantata.
entare cu conductorul de ,nul” pus

(curba D) de: 50A pentru alimentare 1Ph

e defectiune nu trebuie sa depaseasca 0,4 s (pentru retele

ului automat, poate fi necesar sa se adauge un intrerupator

Modul de functionare a aparatului de sudura prin puncte si variabilitatea formelor si de intervggticum ! At o 2301 si 4 5 e e
dimensiunilor piesei in curs de prelucrare impiedica efectuarea unei protectii integ ensiune NONTIRQE 1a pamant de ) si se estimeaza la momentul instalarii; daca,
a urmare a c 0 instalare, curentul de defect este prea jos pentru o interventie

SR

» Operatorul trebuie sa fie expert sau instruit cu privire la procedura de

rezistenta cu acest tip de aparte.

Trebuie sa se efectueze o evaluare a riscurilor pentru fiecare tip de prelucr:

trebuie sa se instaleze echipamente si dispozitive de fixare capabile

ghideze piesa prelucrata (cu exceptia utilizarii unui aparat de sudura prin

> In toate cazurile in care conformatia piesei o permite, reglati dista)
incéat sa nu se depaseasca 6 mm de cursa. Fig.6.3

>

lec

» Nu permiteti ca acelasi aparat de sudura prin puncte sgdfe utifiz
multe persoane.

» Zona de lucru trebuie sa fie interzisa persoanelor neauto

> Nu lasati aparatul de sudura prin puncte nesupravegheat; dac uie sa va inde| i
este obligatoriu sa il deconectati de la reteaua de aliment#

» Operatorul trebuie sa foloseasca aparatul de sud prinzand intotdeauna b u
ambele maini de manere. Fig.6.2 "

Descrierea aparat esSudura
Echipament tehnic mobil pentru sudarea prin rezi at de sudu cte) cu

comanda digitald cu microprocesor. Permite €a mai mul uri relucrare
la cald si prin puncte pe foi de tabla, in s| dustria carosefii asina si in
Principalele caracteristici sunt: @
- alegerea automata a parametrilor

- alegerea curentului optim pe

are

Componentele principal

1) Selector de sculd: STUDDER / SUDU CTE
2) Selector de functie: SETARE SYN MANUAL
3) (SYNERGIC): buton inactiv
(MANUAL): crestere/reducere pu
4) (SYNERGIC): selectie program
(MANUAL): crestere/reducere timp
3,1) (SYNERGIC): program selectat
(MANUAL): semnalizare putere pe afisaj
4,1) (SYNERGIC): program selectat
(MANUAL): semnalizare timp pe afisaj
5) Semnalizare protectie termica anclansata (se reseteaza automat)

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o etichetd de produs. Fig. 2 indica un astfel de
exemplu de eticheta de produs.
A) Numele producatorului si adresa
E) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura
B) Simbolul curentului furnizat: alternativ / frecventa
U20 Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).
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ultan de Majgm®

diferential

Siste

Potrivit sta IEC 60364-4-41, este necesara protejarea instalatiei cu un dispozitiv

(int eru!or) dififential cu o sensibilitate dependenta de rezistenta de impamantare a

instalati€i si in conformitate cu standardul IEC 60364-4-41, care preconizeaza durate de
tie mai scurte de 1 s.

ta de impamantare a instalatiei trebuie sa fie evaluatd pentru alegerea

ibilitatii Tntrerupatorului diferential; rezistenta maxima a circuitului de protectie a

pa¥atului de sudura este: 0,14 Ohm

Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

(D Tn scopul satisfacerii cerintelor normei EN61000-3-11 (Fliker) se recomandé racordarea
aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de alimentare care furnizeaza
un curent de lucru >/= 100A per faza.

G) Este responsabilitatea instalatorului sau utilizatorului, sa verifice ca acesta poate fi
conectat; (daca este necesar, consultati administratorul retelei de distributie a energiei
electrice).

» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+imp&mantare pentru monofazat), de capacitate potrivita, la cablul
de alimentare Fig. 3.

Procesul de sudare
Odata ce ati pus in functiune echipamentul de protectie, porniti-I si executati reglajele
care se impun., Fig. 1.
Studder: mod de utilizare

» Conectati bine bara de cupru la o parte a piesei ce se repara, cu ajutorul suruburilor
sau clemelor adecvate sau sudand pe piesa o saiba si folosind clema precum in Fig. 4

(D Pentru repararea usilor sau lazilor, este necesar sa se conecteze bara de cupru la
piesa pentru a impiedica trecerea curentului prin balamale.

» Selectati scula STUDDER (1)

» Selectati de functie SETARE SYNERGIC: (2)

» Alegeti program / scula 4) si montati-o pe pistol.

Sudura in puncte si tractiune saibe, cuie si nituri Prg 32 > prg 36
Sudura in puncte Prg 37

(D Nu folositi acest system pentru structurile portante ale caroseriilor

Incalzire si calchiere tabla Prg 38
Peticire Prg 39

(D Tn aceasta functie timpul de pauz este fix (cca 0,5 sec.)



@ Puneti la loc pistolul nefolosit in asa fel incat sa ramana izolat fata de circuitul de
sudura in puncte.

Echipamente de sudura in puncte

Pentru reusita operatiunii de lucru, este necesara respectarea urmatoarelor norme:
Fig.6.1,6.2,6,3

B Curatati bine piesele de sudat in puncte, eliminand vopseaua, rugina etc.

B Pregatiti varfurile in mod corespunzétor

B Verificatj alinierea varfurilor

B Alegeti braful si electrodul potrivite pentru piesa care urmeaza a fi sudata

B Verificati daca suprafetele interne ale pieselor se potrivesc cat mai bine posibil.

Conectarea echipamentului de sudura in puncte
» Conectati conducta de aer comprimat si reglati presiunea la 5-7 bari (pentru echipamentul
de sudura in puncte pneumatic ) Fig. 5

Sudura in puncte cu punct singular continuu “Prg 2 > 15”

> Selectati scula SUDURA IN PUNCTE (1)

» Selectati de functie SETARE SYNERGIC: (2)

» Alegeti program sudura in puncte cu punct singular continuu / grosimea ce urmeaza
a fi sudata (4).

Sudura in puncte cu punct singular in impuls “Prg 16 > 31” (pentru table cu limita

ridicata de maleabilitate sau din otel galvanizat)

> Selectati scula SUDURA IN PUNCTE (1)

» Selectati de functie SETARE SYNERGIC: (2)

» Alegeti program sudura n puncte cu punct singular in impuls / grosimea ce urmeaza

a fi sudata (4).

@ COMPENSARE AUTOMATE:Atunci cand contactul de masa nu este suficient
temporizatorul nu sudeaza punctul, deci trebuie sa se dezveleasca tabla pe care se
sudeaza piesa

Testare brate

> Selectati scula SUDURA IN PUNCTE (1)
» Selectati de functie SETARE SYNERGIC: (2)
» Alegeti program “PRG 1” (4)

Modificarea programelor predefinite

Atunci cand trebuie modificate valorile de timp si curent predefinite pentru diversele

programe trebuie sa:

> Selectati de functie SETARE SYNERGIC (2)

> Selectati program care se doreste a fi modificata (4)

> Selectati de functie SETARE MAMUAL (2)

» modificati valoarea timpului sau curentului dorit citind valoarea pe afisaj si f
butoanele (5). odata terminatd modificarea se poate folosi imediat echipa It
noile valori.

@ Daca trebuie sa modificati valorile incepeti intotdeauna modificand in
apoi eventual TIME
Semnalizare protectie termica (5)

Generatorul si manerul Studder sunt echipate cu protectie termica, gif r
interventia sa fiind semnalata de LED.

Intretinere
Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indep3, arul din priza d
fnainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

STUDDER

Arzatorul = controlati cablul daca are taieturi sau idhi ce au dezizol@t c
interne. @

Masa = controlati eficienta conexiunilor si siru orne. \

ECHIPAMENTE DE SUDURA IN PUNCT

ctoarele

Cabluri = verificati daca nu exista taigturi abraziuni ingcablu care sa expuna
conductorii interni L 4
Furtunuri = verificati daca nu exi afl de aer col stfel ca in timpul

operatiunii de sudura in punct;
ectrodului.

onal de specialitate sau
are.

ectronice (folosind o perie foarte

electrice (folosind aer comprimat) si placile cu
ificai cofexiunile electrice daca sunt bine

moale si produse de curatare adecvate). ¢ V
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteri
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Kaynaklama iglemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
u

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Isbu kilavuzda ‘“kaynak makineleri’ olarak adlandirlan Punta kaynak makineleri
endustriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmiglardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onarilmis oldugundan emin olunuz.

Bu bilgiler teslim edilmis olan makineye iligkindirler. Bilgilere uyulmamasi veya
ongorilmeyen aksesuar veya aletlerin kullaniimasi halinde, kullanici masraflarini kendisi
karsilayarak bir risk analizi gerceklestirmelidir.

Operatdr puntalama makinesinin giivenli kullanimina iligkin olarak yeterli di¢tide egitilmis
ve rezistans kaynak proseddrleri, iliskin koruma énlemleri ve acil durum prosedirleriyle
baglantih risklere iligkin bilgilendirilmis olmalidir.

guines 1sigina maguz 1Z.
paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte

ynak makinesini sa

js iseler kullanig.
Bismis veya darbe aMuis ise, giivenlik agisindan emin olmadigindan 6tiirli, kaynak
makinesini kx\ Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

® Uygun d avalandirma ile veya bir duman aspiratéri kullanarak, kaynak
duma JidéFiniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet siresine gore,
kayna arina maruziyet limitlerini degerlendirmek icin sistematik bir yaklagim
kullan

leri klorlr solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

ENOL% [T

sar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

Ucudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Puntalama makinesinin bazi kisimlari (elektrotlar — kollar ve yakin bolgeler) 65°C’yi asan
1silara ulagabilir: uygun koruyucu giysiler giymek gerekir.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

/AN /N

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

B Puntalama makinesinin ambalajindaki korumalar ve seyyar parcalar besleme sebekesine
baglanmadan énce yerlerinde olmalidir.

B Puntalama makinesinin erigilebilir seyyar pargalari tUzerinde gerceklestirilecek her
turld mantel midahale, érnegin: elektrotlarin degistiriimesi veya bakimi; kollarin
veya elektrotlarin pozisyonunun ayarlanmasi PUNTALAMA MAKINESI KAPALI
SEKILDE VE BESLEME SEBEKESIYLE BAGLANTISI KESILMIS OLARAK
GERGEKLESTIRILMELIDIR.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kiilerin uygun koruyucu &nlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erigsim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan énce doktorlarina danismalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagli kullanima
iliskin teknik Urlin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti icin 6ngorilen limitlere uygunlugu garanti ediimez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin asagidaki tavsiyelere



uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mlmkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkin oldugunca yakinindaki
islenecek pargaya baglayiniz.

B Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak

makinesinin yakinlarinda, uzerine oturarak veya yaslanarak ¢alismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 7 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tizere tasarlanmigtir.

Ev ortamlarinda ve ev amagh kullanilan binalar besleyen disik gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkiin olmayabilir.

| Q |
.§ Riskli kosullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari énceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde mudahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bélumlerinde belirtilen
koruyucu araglari kullaniniz.

B Yerden ylksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

A Ek uyarilar

B Puntalama makinesinin 6ngorilmis olandan farkli herhangi bir is igin kullaniimasi
tehlikelidir (punta rezistans kaynak).

B Kaynak makinesini duz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontrolli mimkun kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uzerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine tzerinde kaldirma sistemleri d5ngortimemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kollarin ezilme riski

Puntalama makinesinin ¢alisma yontemi ve islenmekte olan parganin sekil ve ebatlarin
degiskenligi asagida belirtilen uzuvlarin ezilme tehlikesine karsi entegre bir korum.
gergeklestiriimesini engellemektedir: parmaklar, el, 6n kol.
Uygun 6nlemler alinarak risk azaltilmalidir:
» Operator bu tip cihazlar ile rezistans kaynak proseduri hususunda uzman veya e

olmalidir.
» Gergeklestirilecek her is tipi igin bir risk dederlendirmesi yapilmalidir; isl n

parcayl desteklemeye ve oynatmaya uygun cihaz ve maskelerin bul S ekir
(seyyar bir puntalama makinesi kullaniimiyorsa).
» Parganin seklinin imkan tanidigi her durumda, elektrotlar arasindaki me! nin 6 mm’lik

kursu asmayacak sekilde ayarlanmas gerekir. Res.6.3
» Ayni puntalama makinesi ile ayni anda birden fazla kisi ¢ali
» Yabanci kisilerin galisma alanina girmesi engellenmelidir.
» Puntalama makinesi denetimsiz birakilmamalidir: bu
baglantisinin kesilmesi zorunludur.
» Operator puntalama makinesini daima tutamaklari iki
kullanmaldir. Res.6.2

arfiall

mda be e sebekesiyj|

mi

Kaynak makinesini

Mikro islemci ile dijital kontrolll rezistans kaynak (@
araba kaportacilarinda ve benzer islemli sektg
Uzerinde puntali igslem gerceklestirme imkani tan
Baslica 6zellikler asagida belirtilmistir:

- kaynaklama parametrelerinin otomatik s
- mikemmel puntalama akiminin segimi
- giriste hat asiri akiminin kisittanmasi

icin seyyar tesis" ikle
ok sayida sic; e sac

S

L 4

Ana parcalar Resim 1

1) Alet selektori:S DER TA KAYNAK
2) islev selektori IC / MANUEL AY]
3) (SYNERGIC): buton inaktif
(MANUEL): gl¢ artigi/azalisi
4) (SYNERGIC): program segimi
(MANUEL): sire artigi/azalisi
3,1) (SYNERGIC): program segildiginde
(MANUEL): ekran Gzerinde gug sinyali
4.1 (SYNERGIC): program segildiginde
(MANUEL): ekran Uzerinde sure sinyal
5) Termik koruma miidahalesi sinyali (otomatik olarak sifirlanir)

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2’de bu plakanin bir érnegi

g0sterilmektedir.

A) Imalatgi adi ve adresi

E) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti igin Avrupa referans yonetmeligi

B) Yayilan akim sembolii: dalgali / frekans
U20 Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12cc (min imp) Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim (minimum empedans)
12cc (max imp) Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim (maksimum empedans)
12p Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim (gérev gevrimi 100%)

Maksimum gligteki kaynak hizmetinin yaklasik degeri: %1
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C) Gerekli besleme tipi: 17 tek fazli dalgal gerilim, frekans

U1IN Besleme gerilimi .

Sp Kurma giicl (gorev gevrimi 100%).

850 Kurma glict (gérev gevrimi 50%).

e Kollar arasindaki mesafe

L Kollar uzunlugu

Fmax Maksimum kuvvet elektrotlara uygulanan (kisa kol / Uzun kol)
Fmin Minimum kuvvet elektrotlara uygulanan.

P1 Basingli Hava: maksimum basing

P2 Basingli Hava: maksimum kuvvet elektrotlara uygulanan

Mass Agirlik
D) Seri numarasi
L) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

AN

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gerceklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
prizine takili oimadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagi besleme prizi
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve,
emin olunuz.

B Cihaz sadece ve
baglanmaldir.

Calistirma

iyet dizenleri tarafindan

Sl

rcalari birbifine te ediniz Resim 8.
makinesininkin gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan

akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatiimis oldugunu

4
a salter ile koruyunuz (D egrisi): 1Ph 220 /

230Q)/olt besleme igin SgA 0 / 400 besleme igin 32A

a durumundaki mud resi 0,4 saniyeden fazla olmamalidir (topraga dogru
3 E) bekeler icin) ve kurulum aninda degerlendiriimelidir:
K a, ariza akimi, otomatik salterin zamaninda miidahalesi igin
| bir salter eklemek gerekebilir (TN-C sistemleri (izerinde

Asagidaki“@Zefliklerdeki bir

ardina gore, toprak rezistansina bagli bir hassasiyet diferansiyel
urulumu korumak gerekir, bunun da IEC 60364-4-41 standardina
ghale siresi 1 saniyeden az olmalidir.

rezistansi diferansiyel salterin hassasiyet segimine gobre
@, kaynak makinesinin koruma devresinin maksimum rezistansi: 0,14

aygiti (3
uygun ol
Kurulum
degerlegiri
Oh

ihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmelidi standartlarina uygun degildir. Distk gerilimli
besleme sebekesine baglandig taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).

EN61000-3-11 (Fliker) yonetmelidi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
her faz igin >/= 100A bir servis akimi saglayan besleme sebekesi arabirim noktalarina
baglanmasi tavsiye edilir.

@ Baglanabilecegini kontrol etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir;
(gerekmesi halinde, elektrik dagitim sebekesi isletmecisine danisiniz).
» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize
bir fis (1Ph icin 2P+T) baglayiniz Resim 3

Kaynaklama siireci
Kaynak makinesini galistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten sonra, makineyi
calistininiz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz. Resim 1.

Studder: kullanim teknigi

» Uygun vida veya mengeneler araciliiyla ya da pargaya bir rondela takarak ve Resim
4’de gosterildigi gibi mengene kilidi kullanarak, bakir gubugu onarilan parganin bir
tarafina sikica baglayiniz.

(D Kapi veya kapaklarin onarilmasi durumunda, akimin menteseler araciligiyla gegmesini
onlemek amaciyla, bakir gubugun pargaya baglanmasi gerekir.

» Aleti seciniz STUDDER (1)

» Fonksiyonu secin: SYNERGIC AYARI (2)

» Icin istenilen programin/aleti (4) seciniz ve tabanca tizerine monte ediniz.

Punta kaynadi ve rondela, ¢ivi ve percin cekme Prg 32 > prg 36
Punta kaynagi Prg 37

@ Karoseri taslyici yapilar izerinde bu sistemi kullanmayiniz.

Sac isitma ve cevirme Prg 38

Yamama Prg 39
@ Bu islevde mola siresi sabittir (yaklasik 0,5 san.)

(D Punta kaynagi devresinden izole edilecek sekilde, kullaniimayan tabancayi kaldiriniz.

Punta kaynak cihazlar

Isin dogru sekilde gerceklestiriimesi igin, asagidaki kurallara uyulmasi elzemdir:
Resim.6.1, 6.2, 6,3



Boyayi, pasi vs. Gidererek, kaynak yapilacak pargalar dikkatlice temizleyiniz.

Uglari uygun sekilde hazirlayiniz

Uglarin hizalanmasini kontrol ediniz

Kaynaklanacak pargaya uygun kol ve elektrodu seginiz

Pargalarin i¢ ylzeylerinin birbirleriyle mimkin oldugunca c¢akistiklarini kontrol ediniz.

Punta kaynak cihazinin baglantisi

» Basingl hava borusunu baglayiniz ve basinci 5-7 BAR olarak ayarlayiniz (pnématik
punta kaynak cihazi icin) Resim 5

Siirekli tek ugla kaynak “Prg 2 > 15”

> Aleti seginiz PUNTA KAYNAK CIHAZLARI (1)

» Fonksiyonu segin: SYNERGIC AYARI (2)

» Programin seginiz sirekli tek ugla kaynak / Kaynak yapilacak kalinligi (4)

Palsli tek ugla kaynak “Prg 16 > 31” (yliksek akma noktasina sahip saclar igin veya

galvanizli gelik)

» Aleti seginiz PUNTA KAYNAK CIHAZLARI (1)

» Fonksiyonu segin: SYNERGIC AYARI (2)

» Programin seginiz Palsli tek ugla kaynak / Kaynak yapilacak kalinhgi (4)

@ OTOMATIK DENGELEME: Toprak kontad: yeterli olmadidi taktirde, timer punta
kaynagini gerceklestirmez, bu durumda, parcanin lzerine kaynaklanacagi sacin
kaplamasinin cikariimasi gerekir.

Kol testleri

> Aleti seginiz PUNTA KAYNAK CIHAZLARI (1)
» Fonksiyonu segin: SYNERGIC AYARI (2)
» Programin seginiz “PRG 1“ (4)

Onceden belirlenen programlarin degistirilmesi

Muhtelif programlarda énceden belirlenmis olan siire ve akim degerlerinin degistirilmesi

gerektiginde, asagidaki sekilde hareket etmek gerekir:

» Fonksiyonu segin: SYNERGIC AYARI (2)

» Degistiriimesi programin seginiz (4)

» Fonksiyonu segin: MANUEL AYARI (2)

» ekran Uzerinde degeri okuyarak ve (3, 4) tuslarini kullanarak, istenen siire veya akim
degerlerini degistiriniz. Degisiklik sona erdikten sonra, makinenin hemen yeni degerler
ile kullaniimasi mimkdndar.

@ Degerleri degistirecediniz zaman, daima énce POWER (GUG) ile baglayiniz ve sonra
TIME (SURE) degerini degistiriniz

Termik koruma ikaz lambasi (5)

Jenerator ve Studder kolu termik koruma ile donatiimistir, led lambasinin yanm. 2 il e
otomatik gcalismayi gosterir.

Bakim

prizinden ¢ikariniz.

STUDDER

Hamlag = kabloda, i¢ kondUktorler agik kalacak sekilde, kopuk ve
kontrol ediniz.

Toprak = baglantilarin ve terminalin etkinligini kontrol edini
PUNTA KAYNAK CIHAZLARI

Kablolar = kabloda, i¢ kondiktorler agik kalacak sekilde, kop

kontrol ediniz.
a&( sekilde, basin ava

Borular = punta kaynagi yapilirken basing kaybi ol
Z

sizintisi olmadigini kontrol ediniz.
n veya

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatn@;:eme

Y Imadigini

Elektrotlar elektrodun punta capiniin ve pro rlanmasi /

Elektrotlarin hizalanma kontrolu.
r@omekani ko

Olaganusti bakim kullanima gére periyodik gla
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimeli
Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol €gli
kullanarak ve elektronik kartlar icin gok y,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. *
izolasyonunun zarar gérmemis ol

kisimlarini yiksek isili gres yagy ile

sin¢gh hava
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