




PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L’USO DELLA PUNTATRICE AI PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION 
INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS DE PROTHÈSES MÉTALLIQUES - TRÄGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER 
PUNKTSCHWEISSMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE PRÓTESIS METÁLICAS - PROIBIDO O USO DO APARELHO 
PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE PRÓTESES METÁLICAS - HET GEBRUIK VAN DE PUNTLASMCHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN 
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KÄYTTÖ KIELLETTY METALLIPROTEESIEN 
KANTAJILTA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR METALLPROTES ATT ANVÄNDA 
HÄFTSVETSEN - ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ Η ΧΡΗΣΗ ΤΗΣ ΠΟΝΤΑΣ ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ ΦΕΡΟΥΝ ΜΕΤΑΛΛΙΚΕΣ ΠΡΟΣΘΗΚΕΣ - ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ТОЧЕЧНОЙ КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ 
ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, ИМЕЮЩИМ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРОТЕЗЫ - TILOS A PONTHEGESZTŐ HASZNÁLATA FÉMPROTÉZIST VISELŐ SZEMÉLYEK SZÁMÁRA - SE INTERZICE 
FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURĂ ÎN PUNCTE DE CĂTRE PERSOANELE PURTĂTOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UŻYWANIA SPAWARKI OSOBOM STOSUJĄCYM 
PROTEZY METALOWE - ZÁKAZ POUŽITÍ BODOVAČKY NOSITELŮM KOVOVÝCH PROTÉZ - ZÁKAZ POUŽITIA BODOVAČKY OSOBÁM S KOVOVÝMI PROTÉZAMI - PREPOVEDANA 
UPORABA TOČKALNIKA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -  ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA TOČKASTO VARENJE OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU TAŠKINIO 

SUVIRINIMO APARATU DRAUDŽIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - PUNKTKEEVITUSMASINAT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD 
METALLPROTEESE - CILVĒKIEM AR METĀLA PROTĒZĒM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINĀŠANAS APARĀTU - ЗАБРАНЕНА Е УПОТРЕБАТА НА АПАРАТА ЗА ТОЧКОВО 
ЗАВАРЯВАНЕ НА НОСИТЕЛИ НА МЕТАЛНИ ПРОТЕЗИ.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE 
PORTER DES OBJETS MÉTALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNÉTIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO 
LLEVAR OBJETOS METÁLICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNÉTICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METÁLICOS, RELÓGIOS E FICHAS MAGNÉTICAS - HET IS VERBODEN 
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BÆRE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - METALLISTEN 
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITÄMINEN KIELLETTY - FORBUDT Å HA PÅ SEG METALLFORMÅL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FÖRBJUDET ATT 
BÄRA METALLFÖREMÅL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ, ΡΟΛΟΓΙΑ ΚΑΙ ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ ΠΛΑΚΕΤΕΣ - ЗАПРЕЩАЕТСЯ 
НОСИТЬ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРЕДМЕТЫ, ЧАСЫ ИЛИ МАГНИТНЫЕ ПЛАТЫЮ - TILOS FÉMTÁRGYAK, KARÓRÁK VISELETE ÉS MÁGNESES KÁRTYÁK MAGUKNÁL TARTÁSA -  ESTE 

INTERZISĂ PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR ŞI A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTÓW METALOWYCH, ZEGARKÓW I KART 
MAGNETYCZNYCH - ZÁKAZ NOŠENÍ KOVOVÝCH PŘEDMĚTŮ, HODINEK A MAGNETICKÝCH KARET - ZÁKAZ NOSENIA KOVOVÝCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKÝCH KARIET 
-  PREPOVEDANO NOŠENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOŠENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA I MAGNETSKIH ČIPOVA - DRAUDŽIAMA 
PRIE SAVĘS TURĖ TI METALINIŲ DAIKTŲ, LAIKRODŽIŲ AR MAGNETINIŲ PLOKŠTELIŲ - KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT 
METĀLA PRIEKŠMETUS, PULKSTEŅUS UN ŅEMT LĪDZI MAGNĒTISKĀS KARTES - ЗАБРАНЕНО Е НОСЕНЕТО НА МЕТАЛНИ ПРЕДМЕТИ, ЧАСОВНИЦИ И МАГНИТНИ СХЕМИ.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON  AUTORISÉ - DER GEBRAUCH 
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO ÀS PESSOAS NÃO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS 
VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KÄYTTÖ KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA 
HENKILÖILTÄ - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FÖRBJUDET FÖR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVÄNDA APPARATEN - ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΧΡΗΣΗΣ 
ΣΕ ΜΗ ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ ΑΤΟΜΑ - ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, НЕ ИМЕЮЩИМ РАЗРЕШЕНИЯ - TILOS A HASZNÁLATA A FEL NEM JOGOSÍTOTT SZEMÉLYEK SZÁMÁRA 
- FOLOSIREA DE CĂTRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISĂ - ZAKAZ UŻYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZÁKAZ POUŽITÍ NEPOVOLANÝM OSOBÁM - ZÁKAZ 
POUŽITIA NEPOVOLANÝM OSOBÁM -  NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLAŠTENIM OSOBAMA  -  PAŠALINIAMS NAUDOTIS 

DRAUDŽIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTĀM PERSONĀM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARĀTU- ЗАБРАНЕНО Е 
ПОЛЗВАНЕТО ОТ НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ ЛИЦА.

WEARERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES ARE NOT ALLOWED TO USE THE SPOT-WELDER - VIETATO L’USO DELLA PUNTATRICE AI PORTATORI DI 
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION INTERDITE DU POSTE DE SOUDAGE PAR POINTS AUX PORTEURS D'APPAREILS MÉDICAUX 
ÉLECTRIQUES ET ÉLECTRONIQUES - TRÄGERN VON ELEKTRISCHEN ODER ELEKTRONISCHEN LEBENSERHALTENDEN GERÄTEN IST DER UMGANG MIT DER 
PUNKTSCHWEIßMASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA POR PUNTOS A LOS PORTADORES DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - 
PROIBIDO O USO DO APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS AOS PORTADORES DE EQUIPAMENTOS ELÉCTRICOS E ELECTRÓNICOS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE 
PUNTLASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER 
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE PUNKTSVEJSEMASKINEN - PISTEHITSAUSLAITTEEN KÄYTTÖ KIELLETTY HENKILÖILTÄ, JOTKA 
KÄYTTÄVÄT ELINTOIMINTOJEN KANNALTA TÄRKEITÄ SÄHKÖ- JA ELEKTRONILAITTEITA - BRUK AV PUNKTESVEISEREN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED LIVSVIKTIGE 
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR LIVSUPPEHÅLLANDE ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA 
HÄFTSVETSEN  - ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΧΡΗΣΗΣ ΤΗΣ ΠΟΝΤΑΣ ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ ΦΕΡΟΥΝ ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ ΚΑΙ ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ ΣΥΣΚΕΥΕΣ ΖΩΤΙΚΗΣ ΣΗΜΑΣΙΑΣ - ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ТОЧЕЧНОЙ 
КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, ИМЕЮЩИМ НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ ЖИЗНИ ЭЛЕКТРОННЫЕ ИЛИ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ПРИБОРЫ - TILOS A 
PONTHEGESZTŐ HASZNÁLATA AZON SZEMÉLYEK SZÁMÁRA, AKIK SZERVEZETÉBE ÉLETFENNTARTÓ ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KÉSZÜLÉK VAN BEÜLTETVE -  SE 
INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURĂ ÎN PUNCTE DE CĂTRE PERSOANELE PURTĂTOARE DE APARATE ELECTRICE ŞI ELECTRONICE VITALE - ZAKAZ UŻYWANIA 
SPAWARKI OSOBOM STOSUJĄCYM URZĄDZENIA ELEKTRYCZNE I ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJĄCE FUNKCJE ŻYCIOWE - ZÁKAZ POUŽITÍ STROJE NOSITELŮM ELEKTRICKÝCH A 
ELEKTRONICKÝCH ŽIVOTNĚ DŮLEŽITÝCH ZAŘÍZENÍ - ZÁKAZ POUŽÍVANIA BODOVAČKY OSOBÁM SO ŽIVOTNE DÔLEŽITÝMI ELEKTRICKÝMI A ELEKTRONICKÝMI ZARIADENIAMI - 
PREPOVEDANA UPORABA TOČKALNIKA ZA UPORABNIKE ŽIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIČNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA ZA 

TOČKASTO VARENJE  OSOBAMA KOJE NOSE ŽIVOTNE ELEKTRIČNE ILI ELEKTRONIČKE UREĐAJE - SU TAŠ KINIO SUVIRINIMO APARATU DRAUDŽIAMA DIRBTI ASMENIMS, 
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBIŠKAI SVARBIAIS ELEKTROS IR ELEKTRONINIAIS ĮTAISAIS - PUNKTKEEVITUSMASINT EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI 
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICĪNISKO IERĪČU LIETOTĀJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT PUNKTMETINĀŠANAS APARĀTU - 
ЗАБРАНЕНА Е УПОТРЕБАТА НА АПАРАТА ЗА ТОЧКОВО ЗАВАРЯВАНЕ НА НОСИТЕЛИ НА ЕЛЕКТРИЧЕСКИ И ЕЛЕКТРОННИ МЕДИЦИНСКИ УСТРОЙСТВА.

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as 
solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature 
elettriche ed elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri 
di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces 
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser à un centre de collecte autorisé. - Symbol für die getrennte Erfassung 
elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen 
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Símbolo que indica la recogida por 
separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido mixto, sino 
de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Símbolo que indica a reunião separada das aparelhagens eléctricas e electrónicas. O utente tem a 
obrigação de não eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sólido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat 
wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde 
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske 
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret 
indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sähkö- ja elektroniikkalaitteiden erillisen keräyksen. Käyttäjän velvollisuus on kääntyä valtuutettujen 
keräyspisteiden puoleen eikä välittää laitetta kunnallisena sekajätteenä. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske 
apparater. Brukeren må oppfylle forpliktelsen å ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte 
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna 
anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Σύμβολο που δείχνει τη 
διαφοροποιημένη συλλογή των ηλεκτρικών κια ηλεκτρονικών συσκευών. Ο χρήστης υποχρεούται να μην διοχετεύει αυτή τη συσκευή σαν μικτό 
στερεό αστικό απόβλητο, αλλά να απευθύνεται σε εγκεκριμένα κέντρα συλλογής. - Символ, указывающий на раздельный сбор электрического и 
электронного оборудования. Пользователь не имеет права выбрасывать данное оборудование в качестве смешанного твердого бытового 
отхода, а обязан обращаться в специализированные центры сбора отходов. - Jelölés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések 
szelektív hulladékgyűjtését jelzi. A felhasználó köteles ezt a felszerelést nem a városi törmelékhulladékkal együttesen gyűjteni, hanem erre 
engedéllyel rendelkező hulladékgyűjtő központhoz fordulni. - Simbol ce indică depozitarea separată a aparatelor electrice şi electronice. Utilizatorul 
este obligat să nu depoziteze acest aparat împreună cu deşeurile solide mixte ci să-l predea într-un centru de depozitare a deşeurilor autorizat. - 
Symbol, który oznacza sortowanie odpadów aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania się likwidowania aparatury jako mieszanych odpadów 
miejskich stałych, obowiązkiem użytkownika jest skierowanie się do autoryzowanych ośrodków gromadzących odpady. - Symbol označující 
separovaný sběr elektrických a elektronických zařízení. Uživatel je povinen nezlikvidovat toto zařízení jako pevný smíšený komunální odpad, ale 
obrátit se s ním na autorizované sběrny. - Symbol označujúci separovaný zber elektrických a elektronických zariadení. Užívateľ nesmie likvidovať 
toto zariadenie ako pevný zmiešaný komunálny odpad, ale je povinný doručiť ho do autorizovaný zberní. - Simbol, ki označuje ločeno zbiranje 
električnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreči kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na 
pooblaščene centre za zbiranje. - Simbol koji označava posebno sakupljanje električnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odložiti ovaj aparat 
kao običan kruti otpad, već se mora obratiti ovlaštenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskirų nebenaudojamų elektrinių ir 
elektroninių prietaisų surinkimą. Vartotojas negali išmesti šių prietaisų kaip mišrių kietųjų komunalinių atliekų, bet privalo kreiptis į specializuotus 
atliekų surinkimo centrus. - Sümbol, mis tähistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pöörduda volitatud 
kogumiskeskuste poole ja mitte käsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajääde. - Simbols, kas norāda uz to, ka utilizācija ir jāveic atsevišķi no 
citām elektriskajām un elektroniskajām ierīcēm. Lietotāja pienākums ir neizmest šo aparatūru municipālajā cieto atkritumu izgāztuvē, bet nogādāt to 
pilnvarotajā atkritumu savākšanas centrā. - Символ, който означава разделно събиране на електрическата и електронна апаратура. 
Ползвателят се задължава да не изхвърля тази апаратура като смесен твърд отпадък в контейнерите за смет, поставени от общината, а 
трябва да се обърне към специализираните за това центрове.
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5.2 LIFTING THE SPOT WELDER2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
WARNING: None of the spot welders described in this handbook have lifting devices; 

2.1 INTRODUCTION
when required attach an eyebolt to suspend the spot welder using the hole made for this 

Portable spot welder for resistance welding.
purpose (FIG. F (2)), take care to insert the threaded bolt to a depth of no more than The series consists of 3 models:
8mm. Modular 20 TI:

Portable spot welder with electronic timer. Used for precision spot welding with 
5.3 POSITIONelectronic control of spot welding time, and electrode force adjustment. Spot welding 
The installation area must be sufficiently large and without obstacles, suitable for capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 1+1 mm thick. 
ensuring completely safe access to the control panel, to the main switch and to the  Digital Modular 230: 
working area.Portable spot welder with digital microprocessor control.
When not in use position the spot welder on a plane surface able to support the weight The most important properties managed by the control panel are:
(see the “technical data”) so as to prevent it from tipping or moving dangerously.  Selection of the thickness of the sheet to be spot welded.

   Correction of spot welding time.
5.4 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY    Possibility of enabling pulsed welding current.
5.4.1 Warnings  Adjustment of spot welding force. 
Before making any electrical connection, make sure the rating data of the spot welder Spot welding capacity on low carbon steel sheet (standard arms) up to 2+2 mm 
correspond to the mains voltage and frequency available at the place of installation. thick.
The spot welder should be connected only and exclusively to a power supply with the  Digital Modular 400:
neutral conductor connected to earth.Portable spot welder with digital microprocessor control.

The same features as the Digital Modular 230 model, but operating with a power 
5.4.2 Plug and socketsupply voltage of 400V(380V 415V). 
Connect a standard plug with adequate capacity to the power supply cable and prepare 
a power outlet protected by fuses or by an automatic circuit breaker; the appropriate 2.2 STANDARD ACCESSORIES: 
earth terminal should be connected to the (yellow green) earth conductor  of the power The standard spot welder includes 120 mm arms and standard electrodes.
line.
The power supply connection and the number of poles on the plug, which depend 2.3 OPTIONAL ACCESSORIES 
on the distribution system and the power supply voltage of your spot welder,  Electrode arm pairs of different lengths and/or shapes, also in kits of several pairs.
should correspond with the indications given in the tables (TAB. 2; 3; 4; 5).Trolley for arms: to carry the spot welder and accessories.
The capacity of the plug and specifications of the fuses and circuit breaker are given in 
the tables TAB. 1 and TAB. 7.

3.  TECHNICAL DATA Should more than one spot welder be installed, distribute the power cyclically among 
3.1 RATING PLATE (FIG. A) the three phases in order to obtain amore balanced load; e.g.
The main data relating to use and performance of the spot welder are summarised on 230V spot welders:
the rating plate and have the following meanings: Spot welder 1: power supply L1 N.
1  Number of phases and frequency of power supply. Spot welder 2: power supply L2 N.
2  Power supply voltage. Spot welder 3: power supply L3 N.
3  Rated mains power with 50% duty cycle. etc.
4  400V spot welders:
5  Maximum loadless voltage over electrodes. Spot welder 1: power supply L1 L2.
6  Maximum current when electrodes are shorted. Spot welder 2: power supply L2 L3.
7  Maximum electrode force: Spot welder 3: power supply L3 L1.
8  etc.

Note: The rating plate shown is an example to show the meaning of the symbols and 
numbers; the exact values of the technical specifications for your spot welder can be    WARNING! Failure to observe the rules given above will invalidate the (class found on the rating plate of the spot welder itself.

I) safety system provided by the manufacturer, causing serious risks to people 
(e.g. electric shock) and objects (e.g.  fire). 3.2 OTHER TECHNICAL DATA

General specifications TAB. 1.
Weight of the spot welder  TAB. 7.

6. (SPOT) WELDING   
4.  DESCRIPTION OF THE SPOT-WELDER 6.1  PRELIMINARY OPERATIONS
4.1  PRINCIPAL COMPONENTS AND ADJUSTMENTS (FIG.B) Before carrying out any spot welding operation, it is necessary to carry out a series of 

1  Electrode force adjustment screw. checks and tests with the spot welder disconnected from the main power supply.
2  Left/right hand positionable handgrip. 1 Ensure that the electrical connections are correct, in accordance with the above 
3   Hole for eyebolt if used. instructions.
4  Movable welding arm. 2 Electrode force and alignment  
5  Fixed welding arm.    lock the lower electrode securely in the most suitable position for the job to be 
6  Power supply cable. done,
7  Rating plate.  loosen the fastening screw on the top electrode so that it is able to slide in the hole 
8  Microswitch. in the arm,
9  Spot welding time adjustment (only on 20TI models (FIG. B1)) ; for “DIGITAL”  between the electrodes place a shim with the same thickness as the sheets to be 

models see 4.2: CONTROL PANEL. spot welded,
10 Spot welding lever.   FIG. D close lever 2 until the arms are parallel and the electrode tips coincide; 

insert screw 3 (d.M6) which is supplied into hole 1 and tighten it to lock the lever in 
4.2 CONTROL PANEL (only for “DIGITAL” models)  (FIG. C) a suitable position for adjusting the electrode force,  
1  Key for correcting spot welding time.   lock the top electrode in the correct position, tightening the screw securely,

 adjusts spot welding time with respect to the factory default setting.  regulate the force exerted by the electrodes during spot welding FIG.E, by 
2  Key for selecting sheet thickness. adjusting the screw (1) fitted for this purpose using the key supplied; the value of 

 selects the thickness of the sheet to be welded. the setting, according to the position of the indicator on the graduated scale, is 
3  Key for selecting spot welding mode. shown in FIG. F . 

TAB. 6 shows the value of the force that can be obtained with different arm 
   9      : the welding current is pulsed. lengths. 

Making this selection will improve spot welding capacity on high yield Turn it clockwise to increase the force in proportion to the increase in sheet 
point sheets or on sheets with special protective film. The length of the thickness but make the adjustment so that the clamp is able to close, and trigger 
pulse is automatic and requires no regulation. the corresponding microswitch, with very little effort.

   :  Normal spot welding.
6.2 ADJUSTING THE PARAMETERS

4  LED's for indicating triggering of thermal safeguard . 
6.2.1  Digital ModelsThe two LED's flash alternately, the remaining LED's are off, indicating that the spot
 select the thickness of the sheet to be spot welded using the key (2  FIG. C) on the welder is shut down due to overheating; reset is automatic when the temperature 

spot welder control panel.returns within the allowed limits.
 select the type of spot welding (continuous or pulsed) using the key (3  FIG. C).

When necessary it is possible to correct the default spot welding time upwards or 
downwards using key (1  FIG: C).5. INSTALLATION

6.2.2  Model  TI
 WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND  regulate the spot welding time using the potentiometer (9  FIG.B1) on the back of the 

spot welder; using the lowest possible values compatible with correct execution of the ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS WITH THE SPOT WELDER 
spot weld (see 6.3 PROCEDURE).COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER 

SUPPLY OUTLET.
6.3 PROCEDURETHE ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND 
To make a spot weld, power the spot welder then follow the instructions below:EXCLUSIVELY BY EXPERT OR SKILLED PERSONNEL.
 place the bottom electrode on the sheet to be spot welded;

pull the clamp lever to the end of its stroke, and hence until the microswitch is pressed 
5.1  PRELIMINARY OPERATIONS (8  FIG.B) so that: 
Unpack the spot welder, assemble the separate parts included in the package.       a) the sheets close between the electrodes with the preset force;

      b) the welding current passes for the preset time.

Mains power with permanent running (100%).

Current to secondary when running permanently (100%). 
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   :  pointage normal. longueurs du bras. 
Serrer dans le sens des aiguilles d'une montre pour augmenter la force 

4   DELs de signalisation intervention protection thermique. proportionnellement à celle de l'épaisseur de la tôle en adaptant toutefois le 
Les deux DELs clignotent alternativement, les DELs restantes sont éteintes et réglage afin que la fermeture de la pince et l'actionnement correspondant du 
signalent le blocage du poste de soudage pour surtempérature ; le rétablissement est micro interrupteur s'effectuent avec un effort limité.
automatique dès que la température revient dans les limites prévues.

6.2 RÉGLAGE DES PARAMÈTRES

6.2.1.  Modèles Digital :5. INSTALLATION
 sélectionner l'épaisseur de la tôle à pointer au moyen de la touche (2  FIG. C) placée 

sur le panneau de commande du poste de soudage ;
 ATTENTION ! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPÉRATIONS  sélectionner le type de pointage (continu ou par impulsions) au moyen de la touche (3 

D'INSTALLATION ET DE RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES ET PNEUMATIQUES  FIG. C).
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU SECTEUR. Il est possible de corriger en plus ou en moins le temps de pointage par défaut au 
LES RACCORDEMENTS ÉLECTRIQUES ET PNEUMATIQUES DOIVENT moyen de la touche (1  FIG. C).
EXCLUSIVEMENT ÊTRE EFFECTUÉS PAR UN PERSONNEL EXPERT ET 
QUALIFIÉ. 6.2.2. Modèle  TI :

 régler le temps de pointage au moyen du potentiomètre (9  FIG.B1) à l'arrière du 
poste de soudage ; utiliser les valeurs les plus basses possibles compatibles avec 
une exécution correcte du point (voir : 6.3 PROCÉDÉ).5.1 MISE EN PLACE

Déballer le poste de soudage et procéder au montage des différentes parties 
6.3 PROCÉDÉcontenues dans l'emballage.
Après avoir alimenté le poste de soudage, se conformer aux instructions suivantes pour 
l'exécution du pointage :5.2 MODE DE SOULÈVEMENT
 poser l'électrode inférieure sur la tôle à pointer;ATTENTION :Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel sont dépourvus de 

actionner le levier jusqu'à fin de course, et donc jusqu'à pression du microdispositifs de soulèvement ; s'il est nécessaire d'appliquer une cheville pour suspendre 
interrupteur (8 FIG.B), en obtenant ainsi : le poste de soudage en utilisant l'orifice (FIG. F (2)), avoir soin que la tige filetée ne 

      a) fermeture des tôles entre les électrodes avec la force prédéfinies;pénètre pas sur plus de 8mm.
      b) passage du courant de soudage prédéfini durant le temps prédéfini.

relâcher le levier de la pince quelques instants après. Ce retard (maintien) permet 5.3 EMPLACEMENT
d'obtenir de meilleures caractéristiques mécaniques du point.Prévoir une zone d'installation suffisamment ample et dégagée afin de garantir l'accès 

en toute sécurité au panneau des commandes, à la prise secteur et à la zone de 
En l'absence d'expérience en la matière, effectuer plusieurs essais de pointage en fonctionnement.
utilisant des épaisseurs de tôles de même qualité et épaisseur que le travail à effectuer.Lorsque le poste de soudage n'est pas utilisé, le placer sur une surface plane et en 
Le point peut être considéré comme correct si, en soumettant un essai à l'épreuve de mesure de supporter son poids (voir "informations techniques") pour éviter tout risque 
traction, le point de soudage de l'une des deux tôles est extrait.de chute et de déplacement dangereux.

5.4  CONNEXION AU RÉSEAU 
5.4.1 Avertissements 

7. ENTRETIENAvant de procéder à tout raccordement électrique, contrôler que les données de la 
plaquette du poste de soudage correspondent à la tension et fréquence du réseau 
disponible sur le lieu d'installation.   ATTENTION ! AVANT DE PROCÉDER AUX OPÉRATIONS D'ENTRETIEN, 
Le poste de soudage par points doit exclusivement être connecté à un système 

CONTRÔLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU 
d'alimentation avec conducteur de neutre branché à la terre.

RÉSEAU D'ALIMENTATION.

5.4.2 Fiche et prise
Connecter au câble d'alimentation une fiche normalisée d'un débit adéquat, et prévoir 

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINEune prise de terre protégée par fusible ou par un interrupteur automatique 
magnétothermique ; la borne de terre prévue doit être connectée au conducteur de LES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ÊTRE EFFECTUÉES 
terre (jaune vert) de la ligne d'alimentation. PAR L'OPÉRATEUR
Le mode de connexion et le nombre de pôles de la fiche à utiliser en fonction du  adaptation/rétablissement du diamètre et du profil de la pointe de l'électrode;

 contrôle alignement des électrodes;système de distribution et de la tension d'alimentation du poste de soudage 
  contrôle fonctionnement des électrodes et des bras.doivent correspondre aux indications des tableaux (TAB. 2 ; 3 ; 4 ; 5).

La portée de la fiche et la caractéristique d'intervention des fusibles et de l'interrupteur 
magnétothermique sont indiqués sur les TAB. 1 et TAB. 7.

7.2 ENTRETIEN CORRECTIFEn cas d'installation de plusieurs postes de soudage, distribuer l'alimentation 
LES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT cycliquement entre les trois phases pour obtenir une charge plus équilibrée ; exemple :
ÊTRE EFFECTUÉES PAR UN PERSONNEL EXPERT ET QUALIFIÉ DANS LE postes de soudage par points 230V :
SECTEUR ÉLECTRIQUE ET MÉCANIQUE.Poste de soudage par point 1 : alimentation L1 N.

Poste de soudage par point 2 : alimentation L2 N.
Poste de soudage par point 3 : alimentation L3 N.
etc.   ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE 

postes de soudage par points 400V : POUR ACCÉDER À L'INTÉRIEUR DE CE DERNIER, CONTRÔLER QUE LE POSTE 
Poste de soudage par point 1 : alimentation L1 L2. DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D'ALIMENTATION.
Poste de soudage par point 2 : alimentation L2 L3.
Poste de soudage par point 3 : alimentation L3 L1.

Tout contrôle effectué sous tension à l'intérieur du poste de soudage comporte etc.
des risques de choc électrique grave entraîné par un contact direct avec les 
parties sous tension et/ou des lésions dues à un contact direct avec les parties 
en mouvement.   ATTENTION  ! La non observation des règles ci dessus annule le système Durant l'inspection de l'intérieur de la machine pour des raisons de réparation ou de 
nettoyage, avoir soin d'éliminer la poussière et les particules métalliques déposées sur de sécurité prévu par le constructeur (classe I) et comporte des risques graves 
le transformateur, les parties internes de la machine, etc., au moyen d'un jet d'air pour les personnes (ex. choc électrique) et les appareils (ex. incendie). 
comprimé sec (max. 5bars).
Éviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; si nécessaire, 
les nettoyer au moyen d'une brosse très douce ou de solvants spécifiquement prévus.
Contrôler également les points suivants:6. SOUDAGE (par points)   
 Contrôler que les câblages ne présentent aucun défaut d'isolation ou des connexions 

6.1 OPÉRATIONS PRÉALABLES desserrées ou oxydées.
Avant de procéder à toute opération de pointage, effectuer une série de vérifications et  Contrôler que les vis de connexion de l'élément flexible au secondaire du 
de contrôles préalables avec le poste de soudage déconnecté : transformateur et au support du bras supérieur sont correctement serrées et 
1 Contrôler que le raccordement électrique a été effectué selon les instructions l'absence de signe d'oxydation ou de surchauffe.

précédentes.
2 Alignement et force des électrodes:  EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCÉDER À TOUT 

   bloquer soigneusement l'électrode inférieure dans la position la plus adaptée à la CONTRÔLE SYSTÉMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,  
tâche en cours d'exécution, CONTRÔLER LES POINTS SUIVANTS:

 desserrer la vis de blocage de l'électrode supérieure pour permettre son avec le levier soudage actionné, le micro interrupteur doit être enfoncé (accord à la 
déplacement dans l'orifice sur le bras, carte électronique pour le soudage).

 insérer entre les électrodes une entretoise équivalente à l'épaisseur de la tôle à les protections thermiques ne doivent pas être intervenues.
pointer,  le fonctionnement des éléments faisant partie du circuit secondaire (fusions 

  FIG. D fermer le levier 2  jusqu'à ce que les bras soient parallèles et que les porte bras  bras  porte électrodes  câbles) ne doit pas être compromis par des vis 
pointes des électrodes correspondent ; serrer la vis 3 (d.M6) fournie dans l'orifice desserrées ou un phénomène d'oxydation.
1 pour bloquer le levier en position adéquate et régler la force, les paramètres de soudage doivent être adéquats au travail en cours d'exécution.

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

 régler la force exercée par les électrodes en phase de pointage FIG.E en 
agissant sur la vis de réglage (1) au moyen de la clé fournie; la valeur définie en 
fonction de la position de l'indice sur l'échelle graduée est indiquée à la FIG. F. Le 
TAB. 6 indique la valeur de la force pouvant être obtenue avec les différentes 
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VERBRENNUNGSGEFAHR 3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

Einige Teile der Punktschweißmaschine (Elektroden  Arme und angrenzende Allgemeine Eigenschaften: TAB. 1.

Bereiche) können Temperaturen von mehr als 65°C erreichen. Das Tragen Gewicht der Punktschweißmaschine:  TAB. 7.

geeigneter Schutzkleidung ist erforderlich.

KIPP  UND STURZGEFAHR 4.  BESCHREIBUNG DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE 
Die Punktschweißmaschine auf eine waagerechte Fläche stellen, die in der 

4.1  HAUPTKOMPONENTEN UND EINSTELLUNGEN (ABB.B) 
Lage ist, das Gewicht zu tragen; die Punktschweißmaschine ist an der 

1  Stellschraube Elektrodenkraft.
Auflagefläche zu verankern (wenn dies im Abschnitt “INSTALLATION” in 2  Rechts links positionierbarer Griff.
diesem Handbuch so vorgesehen ist). Andernfalls besteht bei geneigten 3   Loch für die Anbringung eines Schäkels.
oder holprigen Böden und beweglichen Auflageflächen Kippgefahr. 4  Beweglicher Schweißarm.

5  Feststehender Schweißarm.
Das Anheben der Punktschweißmaschine ist untersagt, außer in Fällen, die 6  Versorgungskabel.
im Abschnitt “INSTALLATION” in diesem Handbuch ausdrücklich 7  Datenschild.
vorgesehen sind. 8  Mikroschalter.

9  Einstellung Punktschweißdauer (nur beim Modell 20TI (ABB. B1)) ; für die 
UNSACHGEMÄSSER GEBRAUCH Modelle “DIGITAL” siehe 4.2 : STEUERTAFEL.
Die Verwendung der Punktschweißmaschinen für andere als die vorgesehene 10 Punktschweißhebel.
Bearbeitungsart ist gefährlich (Widerstands Punktschweißung).

4.2 STEUERTAFEL (nur bei den Modellen “DIGITAL”)  (ABB. C)

1  Taste für die Korrektur der Punktschweißdauer:

 Verstellt die Punktschweißdauer im Verhältnis zur Werkseinstellung.
DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

2 Taste für die Einstellung der Blechstärke:

 Zur Auswahl der zu punktenden Blechstärke.Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile in der Hülle der 
3  Auswahlknopf für den Punktschweißmodus:Punktschweißmaschine müssen sich an Ort und Stelle befinden, bevor sie an das 

Versorgungsnetz angeschlossen wird.
   9      : pulsierender Schweißstrom. VORSICHT! Alle manuellen Eingriffe an zugänglichen, beweglichen Teilen der 

Durch diese Einstellung wird die Punktschweißkapazität auf Blechen Punktschweißmaschine, zum Beispiel:
mit hoher Streckgrenze oder auf Blechen mit besonderen 

die Ersetzung oder Wartung der Elektroden
Schutzfilmen verbessert. Die Pulsierdauer wird automatisch 

die Einstellung der Arm  oder Elektrodenstellung
vorgegeben und bedarf keiner Einstellung.

DÜRFEN NUR AUSGEFÜHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEIßMASCHINE 

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.    :  Normales Punktschweißen.

4   Signal LEDS Auslösen Wärmeschutz. 2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Die beiden Leds blinken abwechselnd, die restlichen Leds bleiben aus. Dadurch wird 

2.1 EINFÜHRUNG
die Abschaltung der Punktschweißmaschine wegen Übertemperatur angezeigt; die 

Tragbare Punktschweißmaschine zum Widerstandsschweißen.
Wiederherstellung des Betriebszustandes erfolgt automatisch beim erneuten 

Die Baureihe besteht aus 3 Modellen:
Erreichen der vorgesehenen Temperaturwerte.

 Modular 20 TI:

Tragbare Punktschweißmaschine mit elektronischem Zeitwerk. Sie gestattet die 

präzise Ausführung  der Schweißpunkte dank der elektronisch gesteuerten 
5. INSTALLATIONPunktschweißdauer und Elektrodenkraft. Punktschweißen auf Stahlblech mit 

geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu einer Stärke von 1+1 mm. 

 Digital Modular 230: 

Tragbare Punktschweißmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.

Folgende Haupteigenschaften können von der Steuertafel aus beeinflußt werden:   VORSICHT! ALLE ARBEITEN ZUR INSTALLATION, ZUR VORNAHME DER 
  Einstellung der zu punktenden Blechstärke. ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLÜSSE DÜRFEN NUR 
   Korrektur der Punktschweißdauer. AUSGEFÜHRT WERDEN, WENN DIE PUNKTSCHWEISSMASCHINE 
   Möglichkeit zum Einschalten des pulsierenden Punktschweißstroms. AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
 Einstellung der Punktschweißkraft. DIE ELEKTRISCHEN UND PNEUMATISCHEN ANSCHLÜSSE DÜRFEN 

Punktschweißen  auf Stahlblech mit geringem Kohleanteil (Standardarme) bis zu 
AUSSCHLIESSLICH VON ERFAHRENEM ODER FACHLICH QUALIFIZIERTEM 

einer Stärke von 2+2 mm.
PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN.

 Digital Modular 400:

Tragbare Punktschweißmaschine mit digitaler Mikroprozessorsteuerung.

Sie hat dieselben Eigenschaften wie das Modell Digital Modular 230, wird aber mit 
5.1  EINRICHTUNGeiner Versorgungsspannung von 400V(380V 415V) betrieben.
Die Punktschweißmaschine von der Verpackung befreien und die losen, mitgelieferten 

Teile montieren.
2.2 SERIENMÄSSIGES ZUBEHÖR

Die Grundausstattung der Punktschweißmaschine umfaßt Arme der Größe 120 mm  
5.2 ANHEBENund Standardelektroden.
VO R S I C H T:  Ke i n e  d e r  i n  d i e s e m  H a n d bu ch  b e s ch r i e b e n e n  

Punktschweißmaschinen verfügt über Hebevorrichtungen; falls ein Schäkel zum 2.3 AUF ANFRAGE ERHÄLTLICHES ZUBEHÖR
Anheben der Punktschweißmaschine im Loch (ABB. F (2)) angebracht werden  Paare Arme und Elektroden abweichender Länge oder Form, auch im Kit mit 
soll, ist darauf zu achten, daß der Gewindeschaft nicht weiter als 8mm eindringt.mehreren Paaren erhältlich.

Armwagen: Gestattet das Absetzen der Punktschweißmaschine und seines 
5.3 INSTALLATIONSORTZubehörs.
Halten Sie im Installationsbereich eine Fläche frei, die groß genug und frei von 

Hindernissen ist. Sie muß den vollkommen sicheren Zugang zur Steuertafel, zur 
3.  TECHNISCHE DATEN Netzdose und zum Arbeitsbereich gewährleisten.
3.1 DATENSCHILD (ABB. A) Stellen Sie die Punktschweißmaschine, wenn sie nicht benutzt wird, auf einer ebenen 
Die wichtigsten Daten zum Einsatz und den Leistungen der Punktschweißmaschine Fläche auf. Die Fläche muß geeignet sein, das Gewicht der Maschine zu tragen (siehe 
sind auf dem Datenschild zusammengefaßt. Die Angaben haben folgende Bedeutung. “technische Daten”), um Kippgefahr oder die Gefahr gefährlicher Bewegungen 
1  Anzahl der Phasen und Frequenz der Versorgungsleitung. auszuschließen.
2  Versorgungsspannung.

3  Nennwert der Netzleistung bei Einschaltdauer 50%. 5.4 NETZANSCHLUSS
4  Anschlußleistung im Dauerbetrieb (1 00%). 5.4.1 Hinweise
5  Max. Leerlaufspannung an den Elektroden. Bevor die elektrischen Anschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten auf 
6  Höchststrom bei Elektrodenkurzschluß. dem Typenschild der Punktschweißmaschine mit der Netzspannung und Frequenz am 
7  Von den Elektroden ausübbare Höchstkraft. Installationsort übereinstimmen.
8  Strom zum SekundärKreis im Dauerbetrieb (100%). Die Punktschweißmaschine darf ausschließlich mit einem Speisesystem verbunden 

werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.
Anmerkung:  Das beispielhaft genannte Schild gibt die Bedeutung der Symbole und 

Ziffern nur näherungsweise wieder; die genauen technischen Datenwerte der in Ihrem 5.4.2 Stecker und Dose
Besitz befindlichen Punktschweißmaschine müssen unmittelbar vom Typenschild der Das Versorgungskabel mit einem Normstecker geeigneter Höchstlast verbinden und 
Punktschweißmaschine abgelesen werden. eine Netzdose vorsehen, die durch Schmelzsicherungen oder einen Leistungsschalter 

mit thermischem und magnetischem Überstromauslöser geschützt ist; der zugehörige 
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Erdungsanschluß muß mit dem Erdleiter (gelb grün) der Versorgungsleitung       b) Durchströmen des Schweißstroms für die vorgesehene Dauer.

verbunden werden.  Den Zangenhebel erst nach einigen Augenblicken loslassen. Diese Verzögerung 

Die Art des Anschlusses und die Anzahl der Pole des zu verwendenden Steckers (Haltedauer) verleiht dem Punkt bessere mechanische Eigenschaften.

in Abhängigkeit vom Verteilersystem und von der Versorgungsspannung Ihrer 
Bei Fehlen einschlägiger Erfahrung ist es angebracht, einige Punktschweißproben Punktschweißmaschine muß den Tabellenangaben entsprechen (TAB. 2; 3; 4; 5).
auszuführen und dazu Blechstärken der gleichen Qualität und der gleichen Stärke wie Die Höchstlast des Steckers und die Auslösemerkmale der Schmelzsicherungen sowie 
für die auszuführende Arbeit zu benutzen.des magnetthermischen Schalters sind in den Tabellen TAB. 1 und TAB. 7 aufgeführt
Die Ausführung der Schweißstelle ist als korrekt anzusehen, wenn bei einer Zugprobe Wenn mehrere Punktschweißmaschinen angeschlossen werden, muß die Speisung 
der Schweißpunktkern aus einem der beiden Bleche herausgezogen wird. zyklisch  zwischen den drei Phasen verteilt werden, um eine ausgeglichenere Last zu 

gewährleisten. Beispiel: 

7.  WARTUNG
Punktschweißmaschinen 230V:

Punktschweißmaschine 1 : Versorgung L1 N.
 VORSICHT! VOR DER AUSFÜHRUNG VON WARTUNGSTÄTIGKEITEN IST Punktschweißmaschine 2 : Versorgung L2 N.

Punktschweißmaschine 3 : Versorgung L3 N. S I C H E R Z U S T E L L E N , DA S S  D I E  P U N K T S C H W E I S S M A S C H I N E   
etc. AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Punktschweißmaschinen 400V:
7.1  PLANMÄSSIGE WARTUNGPunktschweißmaschine 1 : Versorgung L1 L2.
PLANMÄSSIGE WARTUNGEN KÖNNEN VOM BEDIENER VORGENOMMEN Punktschweißmaschine 2 : Versorgung L2 L3.
WERDEN:Punktschweißmaschine 3 : Versorgung L3 L1.
 Anpassung / Wiederherstellung des Durchmessers und Profils der Elektrodenspitze;Etc.
 Kontrolle der Elektrodenausrichtung;

 Kontrolle der Elektroden und Arme auf Funktionsfähigkeit.

7.2  AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMÄSSIGE WARTUNGEN DÜRFEN NUR VON FACHPERSONAL 
  VORSICHT! Bei Mißachtung der obigen Regeln ist das herstellerseitig AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFÜHRT WERDEN.

vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam. Schwere Gefahren für die 

beteiligten Personen (z.B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die 

Folge.   VORSICHT! BEVOR DIE PLATTEN DER PUNKTSCHWEISSMASCHINE 

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST 

S I C H E R Z U S T E L L E N ,  DA S S  S I E  A B G E S C H A LT E T  U N D  VO M  

6. SCHWEISSEN (Punktschweißen)   VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

6.1 VORBEREITENDE TÄTIGKEITEN

Vor dem Punktschweißen ist eine Reihe von Kontrollen und Einstellungen 
We rd e n  Ko n t ro l l e n  d u rc h g e f ü h r t ,  w ä h r e n d  d a s  I n n e r e  d e r  vorzunehmen, bei denen die Punktschweißmaschine vom Netz genommen sein muß:
Punktschweißmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines 1 Kontrollieren, ob der elektrische Anschluß nach den vorherigen Anleitungen 
schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit spannungsführenden Teilen ausgeführt wurde.
oder von Verletzungen beim direkten Kontakt mit Bewegungselementen.2 Ausrichtung und Kraft der Elektroden:  
Während einer Inspektion des Maschineninneren zwecks Reparatur oder Reinigung ist    die untere Elektrode gut in der Stellung befestigen, die für die ausgeführte Arbeit 
auf Folgendes zu achten:am besten geeignet ist,
 Entfernen Sie Staub und Metallteilchen, die sich auf dem Transformator, den  die Befestigungsschraube der oberen Elektrode lockern, damit diese in ihrem 

Innenwänden der Maschine etc. angesammelt haben, mit einem trockenen Loch des Armes gleiten kann,
Druckluftstrahl (max 5bar). Zwischen die Elektroden ein Paßstück legen, das der Stärke der zu punktenden 

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten; Bleche entspricht,
diese sind mit einer sehr weichen Bürste oder geeigneten Lösungsmitteln zu reinigen.  ABB. D Hebel 2 schließen, bis die Arme parallel liegen und die 
Bei dieser Gelegenheit:Elektrodenspitzen übereinstimmen; die beiliegende Schraube 3 (D. M6) in Loch 1 

Kontrollieren, ob die Kabel keine schadhaften Isolierstellen oder lockere, oxydierte einschrauben, um den Hebel in geeigneter Stellung festzustellen, dann die Kraft 
Verbindungen aufweisen.einstellen, 
Kontrollieren, ob die Schrauben, die das flexible Element mit der Trafo  die obere Elektrode durch sorgfältiges Anziehen der Schraube in der korrekten 
Sekundärwicklung und der oberen Armhalterung verbinden, fest angezogen sind, Position fixieren,
und keine Oxydations  oder Überhitzungsspuren aufweisen. Die von den Elektroden beim Punktschweißen ausgeübte Kraft mit Hilfe des  

beiliegenden Schlüssels ABB.E durch Verstellen der Einstellschraube (1) 
BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEM BETRIEB, VOR DEM AUSFUEHREN VON 

regeln; der Einstellwert, abzulesen am Index auf der Meßskala, ist in ABB. F 
SYSTEMATISCHEN KONTROLLEN ODER DER INANSPRUCHNAHME IHRES 

genannt.
KUNDENDIENSTCENTERS IST ZU KONTROLLIEREN, OB:

TAB. 6 führt die Kraft auf, die durch unterschiedliche Armlängen erhältlich ist. 
bei betätigtem Schweißhebel tatsächlich der Mikroschalter gedrückt und der 

Wird die Schraube im Uhrzeigersinn eingedreht (rechts), erhöht sich die die Kraft 
elektronischen Karte dadurch die Freigabe für den Schweißvorgang signalisiert wird.

proportional zur Erhöhung der Blechstärke. Man wählt jedoch Einstellungen, 
keine Wärmeschutzvorrichtungen ausgelöst wurden.welche das Schließen der Zange und die Betätigung des zugehörigen 
die Elemente des Sekundärkreislaufs (armtragende Gußteile  Arme  Mikroschalters unter Ausübung einer geringen Kraft erlauben. 
Elektrodenhalter) nicht lockere Schrauben oder Oxydationen aufweisen und 

dadurch nicht funktionstüchtig sind.6.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER
die Schweißparameter (Elektrodenkraft und durchmesser, Schweißdauer) nicht 

der auszuführenden Art entsprechen.6.2.1  Digitalmodelle:

 Die Stärke des zu punktenden Bleches mit der Taste (2  ABB. C) einstellen, die sich 

auf der Steuertafel der Punktschweißmaschine befindet;

 Die Art des Punktschweißens (kontinuierlich oder pulsiert) mit der Taste (3  ABB. C) 

auswählen.

Die werkseitig voreingestellte Punktschweißdauer läßt sich nötigenfalls mit Hilfe der 

Taste (1  ABB. C) nach oben oder unten korrigieren.

6.2.2  Modell TI:

 Die Punktschweißdauer mit dem Potentiometer (9  ABB.B1) auf der Rückseite der 

Punktschweißmaschine regeln; verwenden Sie so niedrige Werte wie möglich, die für 

die korrekte Ausführung des Schweißpunktes geeignet sind (siehe: 6.3 

VERFAHREN).

6.3 VERFAHREN

Nach dem Speisen der Punktschweißmaschine wird folgendermaßen 

punktgeschweißt:

 Die untere Elektrode auf dem zu punktenden Blech aufsetzen.

Den Endschalterhebel der Zange betätigen, bis der Mikroschalter (8 ABB.B) 

gedrückt wird. Wirkung: 

      a) Einschließen der Bleche zwischen den Elektroden mit der vorgegebenen Kraft.
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DEBE SER EFECTUADO CON LA SOLDADORA POR PUNTOS APAGADA Y 5. INSTALACIÓN
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.

 ¡ATENCIÓN! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACIÓN Y 

CONEXIONES ELÉCTRICAS CON LA SOLDADORA POR PUNTOS 2. INTRODUCCIÓN Y DESCRIPCIÓN GENERAL
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE 2.1 INTRODUCCIÓN
ALIMENTACIÓN.Soldadora por puntos portátil para soldadura por resistencia.
LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS Y NEUMÁTICAS DEBEN SER EFECTUADAS La serie está compuesta por 3 modelos:
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO. Modular 20 TI:

Soldadora por puntos portátil con temporizador electrónico. Permite una precisa 
ejecución de los puntos de soldadura gracias al control electrónico del tiempo de 

5.1  PREPARACIÓN
soldadura por puntos, y la regulación de la fuerza de los electrodos. Capacidad de 

Desembalar la soldadora por puntos, efectuar el montaje de las partes que están 
soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en carbono (brazos 

separadas, contenidas en el embalaje.
estándar) hasta un espesor de 1+1 mm. 

 Digital Modular 230: 
5.2 MODALIDAD DE ELEVACIÓN

Soldadora por puntos portátil con control digital por microprocesador.
ATENCIÓN: Todas las soldadoras por puntos descritas en este manual no tienen Las principales características que se pueden modificar son:
dispositivos de elevación; en el caso que se desee aplicar un bulón de   Selección del espesor de las chapas a soldar por puntos.
suspensión para suspender la soldadora por puntos utilizando el agujero (FIG.  Corrección del tiempo de soldadura por puntos.
F(2)), poner atención en que la pata con rosca no entre más de 8 mm. Posibilidad de inserción de la pulsación de la corriente de soldadura por puntos.

 Regulación de la fuerza de punteado. 
5.3 UBICACIÓNCapacidad de soldadura por puntos en chapa de acero de bajo contenido en 
Reservar a la zona de instalación un área suficientemente amplia y sin obstáculos carbono (brazos estándar) hasta un espesor de 2+2 mm.
adecuada para garantizar la accesibilidad al panel de mandos, a la toma de red y al  Digital Modular 400:
área de trabajo en condiciones de total seguridad.Soldadora por puntos portátil con control digital por microprocesador.
Cuando no esté en uso, colocar la soldadora por puntos en una superficie plana Tiene las mismas características del modelo Digital Modular 230, pero funciona con 
adecuada para soportar su peso (véase “datos técnicos”) para evitar el peligro e caídas una tensión de alimentación de 400V(380V 415V).
o desplazamiento peligrosos.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
5.4 CONEXIÓN A LA REDEl equipamiento de base de la máquina incluye brazos de 120 mm. y electrodos 
5.4.1 Advertenciasestándar.
Antes de efectuar cualquier conexión eléctrica, compruebe que los datos de la chapa 
de la soldadora por puntos correspondan a la tensión y frecuencia de red disponibles 2.3 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD
en el lugar de instalación.  Pares de brazos y electrodos ocn longitud y/o forma diferente, incluso en kit que 
La soldadora por puntos debe conectarse exclusivamente a un sistema de incluye varios pares.
alimentación con conductor de neutro conectado a tierra.Carro para brazos: permite apoyar la soldadora y los accesorios.

5.4.2 Enchufe y toma
Conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado de capacidad adecuada y 

3.  DATOS TÉCNICOS preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automático magnetotérmico; 
3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A) el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo verde) de la 
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora por línea de alimentación.
puntos se resumen en la chapa de características con el siguiente significado: La modalidad de conexión y el número de polos del enchufe a utilizar, en función 
1  Número de las fases y frecuencia de la línea de alimentación. del sistema de distribución y de la tensión de alimentación de su soldadora por 
2  Tensión de alimentación. puntos debe corresponder a cuanto previsto en las tablas (TAB. 2; 3; 4; 5).
3  Potencia nominal de red con relación de intermitencia del 50%. La capacidad del enchufe y la característica de intervención de los fusibles y del 
4  interruptor magnetotérmico se indican en las TAB. 1 y TAB. 7.
5  Tensión máxima sin carga en los electrodos. Si se instalan más soldadoras por puntos, distribuir la alimentación de manera cíclica 
6  Corriente máxima con electrodos en cortocircuito. entre las tres fases, de manera que se realice una carga más equilibrada; ejemplo:
7  Fuerza máxima que pueden ejercer los electrodos. soldadoras por puntos 230V:
8  Soldadora por puntos 1 : alimentación L1 N.

Soldadora por puntos 2 : alimentación L2 N.
Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicación de los símbolos y de las cifras; los Soldadora por puntos 3 : alimentazione L3 N.
valores exactos de los datos técnicos de la soldadora por puntos en su posesión deben etc.
controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora por puntos. puntatrici 400V:

Puntatrice 1 : alimentazione L1 L2.
3.2 OTROS DATOS TÉCNICOS Puntatrice 2 : alimentazione L2 L3.
Características generales: TAB. 1. Puntatrice 3 : alimentazione L3 L1.
Masa de la soldadora por puntos:  TAB. 7. etc.

4.  DESCRIPCIÓN DE LA SOLDADORA POR PUNTOS  ¡ATENCIÓN! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el 
4.1 COMPONENTES PRINCIPALES Y REGULACIONES (FIG. B) sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes 

1  Tornillo de regulación fuerza electrodos. graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.  
2  Mango que se puede colocar a derecha / izquierda. incendio). 
3  Agujero para montaje de un posible bulón de suspensión.
4  Brazo de soldadura móvil.
5  Brazo de soldadura fijo.
6  Cable de alimentación. 6. SOLDADURA (Soldadura por puntos)
7  Chapa de características.

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
8  Microswitch.

Antes de efectuar cualquier operación de soldadura por puntos, es necesario efectuar 
9  Regulación del tiempo de soldadura por puntos (sólo en el modelo 20TI

una serie de comprobaciones y controles con la soldadora desconectada de la red:
(FIG. B1)); para los modelos “DIGITAL” véase 4.2: PANEL COMANDOS.

1 Controle que la conexión eléctrica esté correctamente efectuada según las 
10 Palanca de soldadura por puntos.

instrucciones precedentes.
2 Alineación y fuerza de los electrodos:  

4.2 PANEL DE MANDOS (sólo en los modelos “DIGITAL”) (FIG. C)
   bloquear cuidadosamente el electrodo inferior en la posición más adecuada al 

1  Tecla para la corrección del tiempo de soldadura por puntos:
trabajo en ejecución,

 ajusta el tiempo de soldadura en relación a las condiciones por defecto de fábrica.
 aflojar el tornillo de fijación del electrodo superior para permitir el deslizamiento 

2  Tecla para la selección del espesor de la chapa: en su agujero del brazo,
 selecciona el espesor de la chapa que se debe soldar.  poner entre los electrodos un espesor equivalente al de la chapas a soldar por 

3  Pulsador de selección de la modalidad de soldadura por puntos: puntos,
  FIG. D cerrar la palanca 2 hasta que los brazos queden paralelos y las puntas de 

   9      : la corriente de soldadura es pulsante. los electrodos coincidan; atornillar el tornillo 3 (d. M6) incluido, en el agujero 1, 
Con esta selección se mejora la capacidad de soldadura por puntos para bloquear la palanca en posición adecuada para efectuar la regulación de la 
en chapas con un límite alto de deformación o chapas con películas fuerza,
protectoras especiales. El periodo de pulsación es automático, no son   bloquear en la posición correcta el electrodo superior apretando 
necesarias ulteriores regulaciones. cuidadosamente el tornillo,

 regular la fuerza ejercida por los electrodos en fase de soldadura por puntos FIG. 
   :  soldadura por puntos normal. E usando el tornillo de regulación (1) utilizando la llave incluida; el valor fijado, en 

función de la posición del índice en la escala graduada, se indica en la FIG.F. La 
4  LEDS de señalación de intervención de la protección térmica. TAB.6 indica el valor de la fuerza que se puede obtener con las diferentes 
Los dos leds parpadean alternativamente, los otros leds están pagados, señalando el longitudes de los brazos. 
bloqueo de la soldadora por puntos por sobretemperatura; el restablecimiento es Atornillar en sentido horario (a la derecha) para aumentar la fuerza 
automático cuando la temperatura vuelve dentro de los límites previstos. proporcionalmente al aumento del espesor de las chapas, adaptando en 

cualquier caso una regulación de manera que permita el cierre de la pinza y el 
accionamiento relativo del microswitch ejerciendo un esfuerzo limitado.

Potencia de red con régimen permanente (100%). 

Corriente en secundario con régimen permanente (100%). 
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soldar por pontos;
   9           : a corrente de soldadura é pulsante.   FIG. D fechar a alavanca 2  até que os braços resultem paralelos e as pontas dos 

Efectuando esta selecção melhora se a capacidade de soldadura por eléctrodos coincidentes ; apertar o parafuso 3 (d.M6), entregue, no furo 1, para 
pontos sobre chapas com alto limite de resistência ou sobre chapas bloquear a alavanca em posição adequada para efectuar a regulação da força;
com especiais películas de protecção. O período de pulsação é   bloquear nas posição correcta o eléctrodo superior apertando cuidadosamente 
automático, não necessita de regulação. o parafuso do mesmo;

 regular a força exercida pelos eléctrodos em fase de soldadura por pontos    :  soldadura por pontos normal.
FIG.E, agindo no parafuso de regulação (1) utilizando a chave entregue; o valor 
configurado, em função da posição do índice na escala graduada, é indicado na 4   INDICADORES LUMINOSOS de sinalização da intervenção de protecção 
FIG. F .térmica . 
A TAB. 6 indica o valor da força que pode ser obtido com diferentes Os dois indicadores luminosos lampejam alternadamente, os indicadores luminosos 
comprimentos de braços. restantes são desligados, assinalando o bloqueio do aparelho para soldar por pontos 
Apertar no sentido horário (dextrorso) para aumentar a força de maneira por sobretemperatura; a restauração é automática quando a temperatura entrar dentro 
proporcional ao aumento da espessura das chapas, adaptando em todo o caso a dos limites previstos.
regulação de maneira tal que o fechamento da pinça e relativo accionamento do 
microswitch se realize exercendo um esforço limitado.

5. MONTAGEM 6.2 REGULAÇÃO DOS PARÂMETROS

6.2.1  Modelos Digital:CUIDADO! EFECTUAR TODAS AS OPERAÇÕES DE MONTAGEM E 
 seleccionar a espessura da chapa a soldar por pontos utilizando a tecla (2  FIG. C) 

CONEXÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS COM O APARELHO PARA SOLDAR posta no painel de comando do aparelho para soldar por pontos;
POR PONTOS RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONEXO  DA REDE  DE  seleccionar o tipo de soldadura por pontos (contínua ou pulsada) utilizando a tecla (3 
ALIMENTAÇÃO.  FIG. C).
AS CONEXÕES ELÉCTRICAS E PNEUMÁTICAS DEVEM SER EFECTUADAS É possível corrigir a mais ou a menos, onde for necessário, o tempo de soldadura por 
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU QUALIFICADO. pontos de default utilizando a tecla (1  FIG. C).

5.1  APRONTAMENTO 6.2.2  Modelo  TI:
Desembalar o aparelho para soldar por pontos, efectuar a montagem das partes  regular o tempo de soldadura por pontos utilizando o potenciómetro (9  FIG.B1) 
separadas contidas na embalagem. posto atrás do aparelho para soldar por pontos; utilizar valores mais baixos possíveis 

compativelmente com a correcta execução do ponto (veja se : 6.3 PROCESSO).
5.2 MODALIDADES DE LEVANTAMENTO 6.3 PROCESSO
CUIDADO:Todos os aparelhos para soldar por pontos descritos neste manual são Depois de ter alimentado o aparelho para soldar por pontos, para a execução da 
desprovidos de dispositivos de levantamento ; no caso quiserem aplicar um olhal para soldadura por pontos seguir as seguintes instruções:
suspender o aparelho para soldar por pontos utilizando o furo (FIG. F (2)), prestar  apoiar o eléctrodo inferior na chapa a soldar por pontos;
atenção para que a haste rosqueada não penetre por mais de 8mm. accionar a alavanca da pinça no final de curso e depois até premer o microswitch (8

FIG.B) obtendo: 
5.3 LOCALIZAÇÃO       a) fechamento das chapas entre os eléctrodos com a força pré regulada;
Reservar na zona de montagem uma área suficientemente ampla e sem obstáculos       b) passagem da corrente de soldadura pelo tempo prefixado.
adequada para garantir a acessibilidade ao painel de comandos, à tomada de rede e à  libertar a alavanca da pinça depois de alguns instantes. Este atraso (manutenção), 
área de trabalho com absoluta segurança. confere melhores características mecânicas ao ponto.
Quando não for utilizado, posicionar o aparelho para soldar por pontos sobre uma 
superfície plana adequada para sustentar o peso do mesmo (veja se “dados técnicos”) Em falta de experiência específica é oportuno efectuar alguns ensaios de soldadura 
para evitar o perigo de quedas ou deslocações perigosas. por pontos utilizando espessuras de chapa da mesma qualidade e espessura do 

trabalho a efectuar.
5.4 CONEXÃO À REDE Considera se correcta a execução do ponto quando, submetendo uma amostra à prova 
5.4.1 Advertências de tracção, provoca se a extracção da alma do ponto de soldadura da uma das duas 
Antes de efectuar qualquer conexão eléctrica, verificar que os dados de placa do chapas.
aparelho para soldar por pontos correspondam à tensão e frequência de rede 
disponíveis no lugar de montagem.
O aparelho para soldar por pontos deve ser conexo exclusivamente a um sistema de 7.  MANUTENÇÃO
alimentação com condutor de neutro ligado ao fio terra.

5.4.2 Ficha e tomada  CUIDADO! ANTES DE EFECTUAR AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO, 
Ligar ao cabo de alimentação uma ficha normalizada de capacidade adequada e ASSEGURAR SE QUE O APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA 
predispor uma tomada de rede protegida de fusíveis ou de interruptor automático DESLIGADO E DESCONEXO DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.
magnetotérmico; o apropriado terminal de terra deve ser conexo ao condutor de terra 
(amarelo verde) da linha de alimentação.

7.1  MANUTENÇÃO ORDINÁRIAA modalidade de conexão e o número dos pólos da ficha a utilizar, em função do 
AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EFECTUADAS sistema de distribuição e da tensão de alimentação do vosso aparelho para 
PELO OPERADOR:soldar por pontos, devem corresponder a quanto previsto nas tabelas (TAB. 2; 3; 

 adequação/restauração do diâmetro e do perfil da ponta do eléctrodo;4; 5).
controlo do alinhamento dos eléctrodos;A capacidade da ficha e a característica de intervenção dos fusíveis e do interruptor 

 controlo da eficiência de eléctrodos e braços.magnetotérmico são indicadas nas tabelas TAB. 1 e TAB. 7.
No caso forem montados mais aparelhos para soldar por pontos, distribuir a 

7.2  MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIAalimentação ciclicamente entre as três fases de maneira a realizar uma carga
AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM SER mais equilibrada; por exemplo:
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO OU aparelhos para soldar por pontos 230V:
QUALIFICADO EM ÂMBITO ELÉCTRICO MECÂNICO.Aparelho para soldar por pontos 1 : alimentação L1 N.

Aparelho para soldar por pontos 2 : alimentação L2 N.
Aparelho para soldar por pontos 3 : alimentação L3 N.
etc.  CUIDADO! ANTES DE REMOVER OS PAINÉIS DO APARELHO PARA SOLDAR 

aparelhos para soldar por pontos 400V:
POR PONTOS E ACEDER AO INTERIOR DO MESMO, ASSEGURAR SE QUE O Aparelho para soldar por pontos 1 : alimentação L1 L2.
APARELHO PARA SOLDAR POR PONTOS SEJA DESLIGADO E DESCONEXO DA Aparelho para soldar por pontos 2 : alimentação L2 L3.
REDE DE ALIMENTAÇÃO.Aparelho para soldar por pontos 3 : alimentação L3 L1.

etc.

Eventuais controlos efectuados sob tensão no interior do aparelho para soldar 
por pontos podem provocar choque eléctrico grave causado por contacto 

  CUIDADO! O não cumprimento das regras acima citadas torna ineficaz o directo com partes em tensão e/ou lesões devidas ao contacto directo com 
sistema de segurança previsto pelo construtor (classe I) com consequentes órgãos em movimento.
graves riscos para as pessoas (por ex. choque eléctrico) e para as coisas (por ex.  Durante uma eventual inspecção do interior da máquina para reparos ou limpezas 
incêndio). prestar atenção a quanto seguir:

 remover o pó e as partículas metálicas depositadas no transformador, nas paredes 
internas da máquina, etc., mediante jacto de ar comprimido seco (max 5bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas fichas electrónicas;  prover à 6. SOLDADURA (Soldadura por pontos)   
eventual limpeza das mesmas com uma escova muito macia ou apropriados solventes.

6.1 OPERAÇÕES PRELIMINARES
Aproveitar a ocasião para:

Antes de efectuar qualquer operação de soldadura por pontos, é necessário efectuar 
 verificar que as cablagens não apresentem danos ao isolamento ou conexões 

uma série de verificações e controlos quando o aparelho para soldar por pontos estiver 
desapertadas  oxidadas.

desconexo da rede:
 verificar que os parafusos de conexão do elemento flexível ao secundário do 

1 Controlar que a conexão eléctrica seja efectuada correctamente segundo as 
transformador e ao suporte do braço superior sejam bem apertados e não hajam 

instruções anteriores.
sinais de oxidação ou superaquecimento.

2 Alinhamento e força dos eléctrodos:  
   bloquear cuidadosamente o eléctrodo inferior na posição mais adequada ao NO CASO EM QUE O FUNCIONAMENTO NÃO SATISFIZER, E, ANTES DE 

trabalho em execução; EFECTUAR VERIFICAÇÕES MAIS SISTEMÁTICAS OU DE DIRIGIR SE AO VOSSO 
 desapertar o parafuso de bloqueio do eléctrodo superior para permitir o CENTRO DE ASSISTÊNCIA, CONTROLAR QUE:

escorregamento do mesmo no seu próprio furo do braço;
com a alavanca de soldadura accionada seja de facto premido o microswitch 

 interpor entre os eléctrodos uma espessura equivalente àquela das chapas a 
dando o assentimento à ficha electrónica: para a soldadura.
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RISICO VAN KANTELING EN VAL 4.2 BEDIENINGSPANEEL (alleen in de modellen “DIGITAL”)  (FIG. C)
De puntlasmachine plaatsen op een horizontaal oppervlak met een 1  Toets voor de correctie van de tijd van het puntlassen:
adequaat draagvermogen voor de massa; de puntlasmachine vastmaken  bijregelen van de tijd van het puntlassen in vergelijking met de conditie van default 
aan het steunvlak (wanneer voorzien in het gedeelte “INSTALLATIE” van fabrieksaf.
deze handleiding). Zoniet, in geval van geïnclineerde of onregelmatige 2 Toets voor de selectie dikte metalen plaat:
bevloeringen en mobiele steunvlakken, bestaat het gevaar van kanteling.  selecteert de dikte van de metalen plaat die men moet puntlassen.
Het ophijsen van de puntlasmachine is verboden, behoudens het geval dat 3  Drukknop van selectie wijze van puntlassen:
uitdrukkelijk voorzien is in het gedeelte “INSTALLATIE” van deze 
handleiding.    9           : de stroom van puntlassen is pulserend. 

Bij de uitvoering van deze selectie verbetert men de capaciteit van 
ONJUIST GEBRUIK puntlassen op metalen platen met een hoge limiet van elasticiteit ofwel 
Het gebruik van de puntlasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking op metalen platen met bijzondere beschermende folies. De periode 
die verschilt van diegene die voorzien is (puntlassen met weerstand). van het pulseren is automatisch en vereist geen regeling. 

   :  nominaal puntlassen.

4   LEDS van signalering ingreep thermische beveiliging.  DE BESCHERMINGEN
De twee leds knipperen afwisselend, de overige leds zijn uit, dit signaleert de 
blokkering van de puntlasmachine wegens overtemperatuur; het herstel is automatisch De beschermingen en de beweeglijke gedeelten van het omhulsel van de 
bij de terugkeer van de temperatuur binnen de voorziene limieten.puntlasmachine moeten op hun plaats zijn voordat de machine zelf wordt 

aangesloten op het voedingsnet.
OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op toegankelijke beweeglijke gedeelten 
van de puntlasmachine, bijvoorbeeld: 5. INSTALLATIE

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

M O E T  U I T G E VO E R D  WO R D E N  M E T  E E N  U I T G E S C H A K E L D E    OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE EN 
PUNTLASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET . PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE PUNTLASMACHINE 

ZORGVULDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 
DE ELEKTRISCHE EN PNEUMATISCHE AANSLUITINGEN MOETEN 

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD 
2.1 INLEIDING PERSONEEL. 
Draagbare puntlasmachine voor weerstandslassen.
De reeks bestaat uit 3 modellen: 5.1 INRICHTING
 Modular 20 TI: De puntlasmachine uitpakken, de montage uitvoeren van de losse gedeelten bevat in 

Draagbare puntlasmachine met elektronische timer. Staat een nauwkeurige de verpakking. 
uitvoering toe van de laspunten dankzij de elektronische controle van de tijd van het 
puntlassen en de regeling van de kracht van de elektroden. Capaciteit van 5.2 WIJZE VAN OPHIJSEN
puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan koolstof (standaard OPGELET: Alle puntlasmachines beschreven in deze handleiding zijn niet voorzien 
armen) tot een dikte van 1+1 mm. van hijsmiddelen ; ingeval men een oogbout wenst aan te brengen om de 

 Digital Modular 230: puntlasmachine op te hangen gebruik makend van de opening (FIG. F (2)), erop letten 
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor. dat het schroefdraadbeen niet meer dan 8mm binnendringt.
De hoofdkenmerken die bestuurd kunnen worden vanop het controlepaneel zijn:

  Selectie van de dikte van de te puntlassen metalen platen. 5.3 PLAATSING
   Correctie van de tijd van het puntlassen. Voor de zone van de installatie een voldoende grote ruimte voorzien zonder 
   Mogelijkheid van invoer van de pulsatie van de stroom van het puntlassen. hindernissen die geschikt is om de toegang te garanderen naar het bedieningspaneel, 
 Regeling van de kracht van het puntlassen. het contact van het net en de werkzone in alle veiligheid.  

Capaciteit van puntlassen op metalen platen van staal met een laag gehalte aan Wanneer de puntlasmachine niet gebruikt wordt, deze op een vlakoppervlak plaatsen 
koolstof (standaard armen) tot een dikte van 2+2 mm. dat in staat is het gewicht ervan te dragen (zie “technische gegevens”) om het gevaar 

 Digital Modular 400: van val en gevaarlijke verplaatsingen te vermijden. 
Draagbare puntlasmachine met digitale controle met microprocessor.
Zelfde kenmerken van het model Digital Modular 230, maar werkt met 5.4 AANSLUITINGEN OP HET NET 
voedingsspanning van 400V(380V 415V). 5.4.1 Waarschuwingen 

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiëren of de 
2.2 SERIE ACCESSOIRES gegevens van de plaat van de puntlasmachine overeenstemmen met de spanning en 
De basisuitrusting van de puntlasmachine bevat de armen van 120 mm  en standaard de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie. 
elektroden. De puntlasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met 

neutraalgeleider verbonden met de aarde. 
2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG 
 Koppels armen en elektroden met verschillende lengte en/of vorm, ook in kit die 5.4.2 Stekker en contact

meerdere koppels bevat. Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker verbinden met een adequaat 
Wagentje voor armen: staat de steun van de puntlasmachine en de accessoires toe. vermogen en een netcontact voorzien dat beschermd is door zekeringen of door een 

automatische thermomagnetische schakelaar; de desbetreffende terminal van de 
aarde moet verbonden zijn met de aardegeleider (geel groen) van de voedingslijn.

3.  TECHNISCHE GEGEVENS De wijze van verbinding en het aantal polen van de te gebruiken stekker, in 
3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A) functie van het distributiesysteem en de voedingsspanning van uw 
De belangrijkste gegevens m.b.t.  het gebruik en de prestaties van de puntlasmachine puntlasmachine, moet overeenstemmen met hetgeen voorzien is in de tabellen 
zijn samengevat op de plaat met de karakteristieken met de volgende betekenis . (TAB. 2; 3; 4; 5).
1 Aantal fasen en frequentie van de voedingslijn. Het vermogen van de stekker en de karakteristiek van de ingreep van de zekeringen en 
2 Voedingsspanning. van de thermomagnetische schakelaar zijn aangeduid in de tabellen TAB. 1 en TAB. 7.
3  Nominaal netvermogen met intermittentieverhouding van 50%. Ingeval er meerdere puntlasmachines geïnstalleerd worden moet men de voeding 

cyclisch verdelen tussen de drie fasen zodanig dat er een meer evenwichtige belasting 4  Vermogen van net aan permanent regime (100%).
gerealiseerd wordt, bijvoorbeeld :5  Maximum spanning leeg op de elektroden.

puntlasmachines 230V:6  Maximum stroom met elektroden in kortsluiting.
Puntlasmachine 1 : voeding L1 N.7  Maximum kracht die door de elektroden kan uitgeoefend worden.
Puntlasmachine 2 : voeding L2 N.8  Stroom naar secundair aan permanent regime (100%). 
Puntlasmachine 3 : voeding L3 N.
enz.Nota: het gegeven voorbeeld van de plaat is ter aanwijzing van de symbolen en de 

puntlasmachines 400V:cijfers; de juiste waarden van de technische gegevens van de puntlasmachine in uw 
Puntlasmachine 1 : voeding L1 L2.bezit moeten rechtstreeks op de kentekenplaat van de puntlasmachine zelf gelezen 
Puntlasmachine 2 : voeding L2 L3.worden.  
Puntlasmachine 3 : voeding L3 L1.
enz.3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

Hoofdkenmerken: TAB. 1.
Massa van de puntlasmachine:  TAB. 7.

  OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door 
4.  BESCHRIJVING VAN DE PUNTLASMACHINE de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I) inefficiënt met consequente 
4.1  HOOFDCOMPONENTEN EN REGELINGEN (FIG.B) zware risico's voor de personen (vb elektroshock) en voor de dingen  (vb. brand). 

1  Stelschroef kracht elektroden.
2  Handvat plaatsbaar rechts/links.
3   Opening voor eventuele montage oogbout.
4  Beweeglijke lasarm. 6. LASSEN (Puntlassen)   
5  Vaste lasarm.

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES6  Voedingskabel.
Voordat men gelijk welke operatie van puntlassen uitvoert, moet men een reeks 7  Kentekenplaat.
nazichten en controles uitvoeren met de puntlasmachine losgekoppeld van het net:8  Microswitch.
1 Controleren of de elektrische aansluiting correct werd uitgevoerd volgens de vorige 9  Regeling tijd van puntlassen  (alleen in het model 20TI (FIG. B1)); voor de 

instructies.modellen “DIGITAL” zie 4.2: BEDIENINGSPANEEL.
2 Uitlijning en kracht van de elektroden:  10 Hendel van puntlassen.

   de onderste elektrode zorgvuldig blokkeren in de meest geschikte stand voor het 
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werk in uitvoering, Bij gelegenheid:
 de schroef van bevestiging van de bovenste elektrode losdraaien om de  Verifiëren of de bekabelingen geen schade vertonen aan de isolering of loszittende

beweging ervan in het gat van de arm toe te staan, geoxydeerde verbindingen hebben. 
 tussen de elektroden een dikte plaatsen die overeenstemt met die van de te  Verifiëren of de verbindingsschroeven van het flexibel element naar het secundair 

puntlassen metalen platen, element van de transformateur en naar de support bovenste arm goed vastgedraaid 
  FIG. D de hendel 2  sluiten tot de armen parallel zijn en de punten van de zijn en of er geen tekens van oxydatie of verhitting zijn.  

elektroden samenvallen ; de schroef 3 (d.M6) in dotatie vastdraaien, in het gat 1, 
om de hendel te blokkeren in de geschikte stand en de regeling van de kracht BIJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN MEER 
uitvoeren, SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT OF ZICH WENDT TOT EEN 

  de bovenste elektrode in de correcte stand blokkeren en hierbij de schroef ervan ASSISTENTIEDIENST, MOET MEN CONTROLEREN OF:
zorgvuldig vastdraaien, met de hendel van het lassen geactiveerd, effectief de microswitch wordt 

 de kracht regelen die door de elektroden wordt uitgeoefend in de fase van het ingedrukt en hierbij aan de elektronische kaart de toestemming  geeft voor het 
puntlassen FIG.E, door in te grijpen op de stelschroef (1) gebruik makend van de lassen.
sleutel in dotatie; de ingestelde waarde in functie van de stand van de index van de thermische beveiligingen niet zijn ingegrepen.
de gegradueerde schaal staat aangeduid op  FIG. F . de elementen die deel uitmaken van het secundair circuit (fusies armenhouders 
De TAB. 6 geeft de waarde van de kracht  die bekomen kan worden met  armen  elektrodehouders ) niet inefficiënt  zijn omwille van loszittende schroeven 
verschillende lengten van de armen. of oxydaties. 
Vastdraaien in de richting van de wijzers van de klok (naar rechts) om de kracht de parameters van het lassen  (kracht en diameter elektroden, tijd van het lassen) 
te vergroten proportioneel met het vergroten van de dikte van de metalen platen, niet ongeschikt zijn voor het werk in uitvoering.
hierbij evenwel de regeling aanpassen zodanig dat de sluiting van de grijper en 
de bijhorende activering van de microswitch worden uitgevoerd met een 
beperkte inspanning.  

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS

6.2.1  Modellen Digital:
 de dikte van de te puntlassen metalen plaat selecteren gebruik makend van de toets 

(2  FIG. C) geplaatst op het bedieningspaneel van de puntlasmachine;
 het type van puntlassen selecteren (continu of gepulseerd) gebruik makend van de 

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

6.2.2  Model  TI:
 de tijd van het puntlassen regelen  gebruik makend van de potentiometer(9  FIG.B1) 

geplaatst op de achterkant van de puntlasmachine; zo laag mogelijke waarden 
gebruiken compatibel met de correcte uitvoering van de punt (zie: 6.3 
PROCEDURE).

6.3 PROCEDURE
Nadat de puntlasmachine gevoed is,  moet men voor de uitvoering van het puntlassen 
de volgende instructies volgen:
 de onderste elektrode doen steunen op de te puntlassen metalen plaat;

de hendel van de grijper activeren bij de eindaanslag, en vervolgens tot de 
microswitch wordt ingedrukt (8 FIG.B) zodanig dat men bekomt: 

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

      b) doorgang van de lasstroom gedurende de vooringestelde tijd.
 de hendel van de grijper  enkele ogenblikken loslaten. Deze vertraging (behoud), 

geeft betere mechanische kenmerken aan het punt.

Bij gebrek aan een specifieke ervaring is het best enkele testen van puntlassen uit te 
voeren gebruikmakend van spieën van plaatijzer van dezelfde kwaliteit en dikte van het 
uit te voeren werk. 
De uitvoering van het punt wordt als zijnde correct beschouwd wanneer men, met een 
test van trek, de extractie veroorzaakt van de kern van de laspunt uit een van de twee 
metalen platen. 

7.  ONDERHOUD

   OPGELET! VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN ONDERHOUD UITVOERT, 

MOET MEN CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET. 

7.1  GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN 
DOOR DE OPERATOR:
  aanpassing/herstel van de diameter en van het profiel van de punt van de 

elektrode ;
controle uitlijning van de elektroden;
controle van de efficiëntie van elektroden en armen.

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

  OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE PUNTLASMACHINE 

WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN 
CONTROLEREN OF DE PUNTLASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de 
puntlasmachine kunnen elektroshocks veroorzaken te wijten aan een 
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of letsel te wijten aan een 
rechtstreeks contact met organen in beweging.  
Tijdens een eventueel nazicht  van de binnenkant van de machine voor herstellingen of 
schoonmaak moet men op de volgende punten letten:
 stof en metalen deeltjes wegnemen die zich afgezet hebben op de transformateur, 

de binnenwanden van de machine enz., middels een straal droge perslucht (max 
5bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische kaarten;  zorgen voor 
hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of adequate solventen.

- 22 -





Bærbar punktsvejsemaskine med elektronisk timer. Giver mulighed for nøjagtig 5.1 INDRETNING
udførelse af punktsvejsning takket være den elektroniske styring af punktsvejsetiden Fjern emballagen fra punktsvejsemaskinen, montér de løse dele, der befinder sig i 
og reguleringen af elektrodernes kraft. Mulighed for at foretage punktsvejsning på emballagen.
stålplader med lavt kulstofindhold (standardarme) med en tykkelse på op til  1+1 mm. 

 Digital Modular 230: 5.2 LØFTEMETODER
Bærbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring. GIV AGT: Alle de punktsvejsemaskiner, der fremstilles i nærværende vejledning, 
Hovedegenskaberne, som kan styres fra styretavlen, er som følger: leveres uden løfteanordninger; hvis man ønsker at påsætte en ringskrue for at anvende 

 Indstiling af tykkelsen på den metalplade, punktsvejsningen skal foretages på. hullet (FIG. F (2)) i forbindelse med hævningen af maskinen, skal man sørge for, at 
 Rettelse af punktsvejsetiden. pinden med gevindskæring ikke trænger mere end 8 mm ind.
 Mulighed for at tilkoble punktsvejsestrømmens puls.
 Regulering af punktsvejsekraften. 5.3 PLACERING

Mulighed for at foretage punktsvejsning på stålplader med lavt kulstofindhold Sørg for, at der er tilstrækkelig plads på installeringsstedet og at der ikke er nogen 
(standardarme) med en tykkelse på op til  2+2 mm. hindringer for at garantere adgang til styretavlen, netstikket og arbejdsstedet under helt 

 Digital Modular 400: sikre forhold.
Bærbar punktsvejsemaskine med mikroprocessor digitalstyring. Anbring punktsvejsemaskinen på en plan flade, der kan holde til vægten (jf. Tekniske 
Samme egenskaber som modellen  Digital Modular 230, men den fungerer med en data) for at undgå fare for væltning eller farlige forskydninger.
netspænding på 400V(380V 415V).

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN 
2.2 STANDARDTILBEHØR 5.4.1 Advarsler 
Punktsvejsemaskinens basistilbehør omfatter arme på 120 mm og standardelektroder. Før der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man forvisse sig om, at 

punktsvejsemaskinens mærkedata stemmer overens med netspændingen og
2.3 TILBEHØR, DER KAN BESTILLES frekvensen på installeringsstedet. 
 Par arme og elektroder med forskellig længde og/eller form, også i sæt, der omfaftter Punktsvejsemaskinen må udelukkende forbindes til et forsyningssystem med neutral 

adskillige par. ledning, der er tilsluttet jordforbindelsen.
Vogn til arme: Til at støtte punktsvejsemaskinen og tilbehøret på.

5.4.2 Stik og stikkontakt
Forbind forsyningsledningen til et standardstik med en passende kapacitet og der skal 
indrettes en netstikkontakt, der er beskyttet med sikringer eller  en automatisk termisk 3.  TEKNISKE DATA
sikkerhedsafbryder; den særlige jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens 3.1 SPECIFIKATIONSMÆRKAT (FIG. A)
jordledning (den gul grønne).De vigtigste data vedrørende punktsvejsemaskinens anvendelse og præstationer er 
Forbindelsesmåden og stikkets antal poler, skal passe til fordelingssystemet og sammenfattet på specifikationsmærkatet med følgende betydning.
punktsvejsemaskinens spændingstilførsel samt til angivelserne på tabellerne 1 Netforsyningens faseantal og frekvens.
(TAB. 2; 3; 4; 5).2 Netspænding.
Stikkets kapacitet og sikringernes og den termiske sikkerhedsafbryders 3  Netforsyningens mærkeeffekt ved et intermittensforhold på 50%.
udløsningsegenskaber er opført på tabellerne TAB. 1 og  TAB. 7.4  Netforsyning ved permanent tilførsel (100%).
Hvis der installeres mere end én punktsvejsemaskine, skal strømforsyningen fordeles 5  Maksimalspænding til elektroderne uden belastning.
cyklisk mellem de tre faser, således at der opnås en mere afbalanceret belastning, 6  Maksimalstrøm  med kortsluttede elektroder.
f.eks.:7  Elektrodenes maksimalkraft.

punktsvejsemaskiner 230V:
8  Sekundær strøm ved permanent tilførsel (100%).

Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1 N.
Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2 N.

Bemærk: Formålet med ovenstående eksempel på et specifikationsmærkat er at 
Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3 N.

forklare symbolernes og tallenes betydning, de nøjagtige værdier for de tekniske data 
osv.

vedrørende jeres punktsvejsemaskine skal aflæses på den pågældende 
punktsvejsemaskiner 400V:

svejsemaskines specifikationsmærkat.
Punktsvejsemaskine 1: forsyning L1 L2.
Punktsvejsemaskine 2: forsyning L2 L3.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
Punktsvejsemaskine 3: forsyning L3 L1.

Almene egenskaber: TAB. 1.
osv.

Punktsvejsemaskinens vægt:  TAB. 7.

 GIV AGT! Hvis ovennævnte forskrifter tilsidesættes, fungerer det af 4.  BESKRIVELSE AF PUNKTSVEJSEMASKINEN 
fabrikanten indrettede sikkerhedssystem ikke (klasse I), hvorved der opstår 4.1 HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B) 
alvorlig fare for personulykker (f.eks. elektrisk stød) og materielle skader (f.eks.  1  Skrue til regulering af elektrodernes kraft.
brandfare). 2  Håndgreb, der skal placeret til højre/venstre.

3   Hul til montering af eventuel ringskrue.
4  Bevægelig svejsearm.
5  Fast svejsearm.

6. SVEJSNING (Punktsvejsning)   6  Forsyningsledning.
6.1 INDLEDENDE INDGREB7  Specifikationsmærkat.
Før der foretages ethvert punktsvejsearbejde, skal man udføre en række eftersyn og 8  Mikrokontakt.
check, dog først efter at punktsvejsemaskinen er blevet frakoblet netforsyningen. 9  Regulering af punktsvejsetiden (kun på modellen 20TI (FIG. B1)); hvad angår 
1 Kontrollér om tilslutningen til elforsyningen er blevet foretaget rigtigt i modellerne “DIGITAL” jævnfør 4.2 : STYREPANEL.

overensstemmelse med anvisningerne ovenfor.10 Punktsvejsestyrestang.
2 Lige placering af elektroderne og deres kraft:  

   spær den nedre elektrode omhyggeligt i den mest egnede stilling i betragtning af 4.2 STYREPANEL (kun på modellerne “DIGITAL”)  (FIG. C)
det arbejde, der skal udføres,1 Knap til rettelse af punktsvejsetiden:

 løsn den øverste elektrodes fastgøringsskrue, således at den kan glide i dens hul   retter på punktsvejsetiden i forhold til fabriksindstillingen.
i armen,2 Knap til indstilling af metalpladens tykkelse:

 sæt et afstandsstykke med den samme tykkelse som de metalplader,  anvendes til at indstille tykkelsen på den metalplade, punktsvejsningen skal 
punktsvejsningen skal foretages på, ind mellem elektroderne,foretages på.

  FIG. D luk styrestangen 2, indtil armene befinder sig parallelt og elektrodernes 3  Knap til indstilling af punktsvejsemåden:
spidser befinder sig ud for hinanden; skru den medfølgende skrue 3 (d. M6) fast i 
hullet 1 for at spærre styrestangen i en passende stilling til at regulere kraften,     9          : svejsestrømmen er pulserende. 

  spær den øverste elektrode i den rigtige stilling og stram dens skrue omhyggeligt, Hvis man vælger denne indstilling forbedres punktsvejsekapaciteten 
 regulér derefter den kraft, som elektroderne skal udøve i løbet af på metalplader med  høj strækning eller metalplader med særlig 

punktsvejsningen FIG.E, ved at dreje reguleringsskruen (1) ved hjælp af den beskyttelsesfilm. Pulseringstiden justeres automatisk, og kræver 
medfølgende skruenøgle; den indstillede værdi, som kan aflæses på den således ingen regulering.
gradinddelte skala, vises på FIG. F. 

   :  Almindelig punktsvejsning. TAB. 6 viser værdien for den kraft, der kan opnås med arme af forskellig længde. 
Man skal dreje den med uret (til højre) for at øge kraften i takt med forøgelsen af 

4 SIGNALLAMPER der giver meddelelse om udløsning af varmesikring. metalpladernes tykkelse; man skal imidlertid tilpasse reguleringen, så det er 
De to signallamper lyser skiftevis, mens de øvrige signallamper er slukkede, hvilket gør muligt at lukke tangen og dermed at aktivere mikrokontakterne uden besvær.
brugeren opmærksom på, at punktsvejsemaskinen er blevet spærret på grund af 
overophedning; genopretningen foretages automatisk, så snart temperaturen igen 6.2 REGULERING AF PARAMETRENE
befinder sig indenfor de tilladte grænser.

6.2.1  Digital modeller:
 Indstil tykkelsen på den metalplade, som punktsvejsningen skal foretages på, ved 

5. INSTALLATION hjælp af knappen (2  FIG. C), der befinder sig på punktsvejsemaskinens styrepanel; 
 vælg den ønskede punktsvejsemåde (kontinuerlig eller pulserende) ved hjælp af 

knappen (3  FIG. C).  GIV AGT! DET ER STRENGT NØDVENDIGT, AT PUNKTSVEJSEMASKINEN Man har mulighed for at rette på standardpunktsvejsetiden, som efter behov kan 
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FØR DER FORETAGES forkortes eller forlænges, ved hjælp af knappen (1  FIG. C).
HVILKET SOM HELST INDGREB, DER VEDRØRER INSTALLATION SAMT 
TILSLUTNING TIL EL  OG TRYKLUFTFORSYNINGEN. 6.2.2  Model  TI:
TILSLUTNINGEN TIL EL  OG TRYKLUFTFORSYNINGEN MÅ UDELUKKENDE  Regulér punktsvejsetiden ved hjælp af potentiometret (9  FIG.B1), der befinder sig 
FORETAGES AF MEDARBEJDERE, DER RÅDER OVER DEN FORNØDNE på bagsiden af punktsvejsemaskinen; anvend de lavest mulige værdier med henblik 
ERFARING OG FAGLIGE KVALIFIKATIONER. på at sikre korrekt udførelse af punktsvejsningen (jævnfør : 6.3 FREMGANGSMÅDE)
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5.4 VERKKOON KYTKEMINEN 7. HUOLTO
5.4.1 Varoitukset 
Ennen minkäänlaisen sähkökytkennän suorittamista tarkasta, että pistehitsauskoneen 

 HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUORITTAMISTA TARKASTA, tyyppikilvessä olevat tiedot vastaavat asennuspaikan käytettävissä olevan verkon 
j änn i t e t t ä  j a  t aa j uu t t a . P i s t eh i t sauskone  ky t ke tään  a i noas taan  ETTÄ PISTEHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 
virransyöttöjärjestelmään, jossa on maadoitettu neutraalijohdin. SÄHKÖVERKOSTA.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia
7.1  TAVALLINEN HUOLTOYhdistä sopivalla kantokyvyllä normalisoitu pistoke sähkökaapeliin ja varaa 
KÄYTTÄJÄ VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET:v e r k k o p i s t o r a s i a ,  j o k a  o n  s u o j a t t u  s u l a k k e i l l a  t a i  
  elektrodin kärjen halkaisijan ja poikkileikkauksen sovittaminen/ennalleen palautus;lämpömagneettiautomaattikatkaisimella; sopiva maadoituspääte täytyy yhdistää 

   elektrodien rivityksen tarkastus;virransyöttölinjan maadoitusjohtimeen (kelta vihreä).
  Elektrodien ja varsien tehokkuuden tarkastus.Kytkentätapa ja käytettävän pistokkeen napojen lukumäärä, suhteessa teidän 

pistehitsauskoneenne jakelujärjestelmään ja sähköjännitteeseen. Vastaavuuden 
7.2  ERIKOISHUOLTOtäytyy olla taulukoiden suunnitelman mukainen (TAULUKOT 2; 3; 4; 5).
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN TAI KOKENUT SÄHKÖMEKANIIKKA ALAN Pistokkeen kantokyky,  su lakkeiden ja  lämpömagneet t ikatka is imen 
A S I A N T U N T I J A H E N K I L Ö S T Ö  S A A  S U O R I T T A A  keskeytysominaisuus on kerrottu taulukoissa TAULUKKO 1 ja TAULUKKO 7.
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITÄ.Jos verkkoon liitetään useampia pistehitsauslaitteita, syöttö on jaettava jaksoittain 

kolmen vaiheen kesken niin, että kuormitus on tasapainossa; esim.:
pistehitsauslaitteet 230V:

 HUOMIO! ÄLÄ MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYÖSKENTELE Pistehitsauslaite 1: virransyöttö L1 N.
Pistehitsauslaite 2: virransyöttö L2 N. PISTEHITSAUSKONEEN SISÄLLÄ, JOS PISTEHITSAUSKONETTA EI OLE 
Pistehitsauslaite 3: virransyöttö L3 N. SAMMUTETTU JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.
jne.

pistehitsauslaitteet 400V: Toimintojen tarkistus silloin, kun pistehitsauskoneessa on jännitteitä, voi johtaa 
Pistehitsauslaite 1: virransyöttö L1 L2. vakavaan sähköiskuun koskettaessa suoraan jännitteellisiin osiin, ja/tai laitteen 
Pistehitsauslaite 2: virransyöttö L2 L3. liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.
Pistehitsauslaite 3: virransyöttö L3 L1. Mahdollisen koneen sisäpuolen tarkastuksen aikana, korjaamista tai puhdistamista 
jne. varten, ole tarkkana seuraavien asioiden kanssa:

 poista muuntajan, koneen sisäseinien jne. laskeutunut pöly ja metallijätteet kuivan 
paineilmasuihkun avulla (max 5bar).

Vältä paineilmasuihkun kohdistamista elektronisiin kortteihin; huolehdi niiden HUOMIO! Yllä olevien ohjeiden laiminlyöminen tekee valmistajan 
mahdollisesta puhdistuksesta erittäin pehmeällä harjalla tai tarkoituksen mukaisilla suunnitteleman turvajärjestelmän (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen siten 
liuottimilla.vakavan henkilövahinkojen (esim. sähköisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. 
Suorita samalla seuraavat huoltotoimenpiteet:

tulipalo) vaaran.
tarkasta, että kaapeleissa ei ole eristysvaurioita tai irtonaisia hapettuneita liitoksia.
tarkasta, että muuntajan joustavan elementin ja ylävarrenpitimen kiinnityskohtien 
ruuvit on kunnolla kiristetty ja että ne eivät ole hapettuneet tai ylikuumentuneet.

6. HITSAUS (Pistehitsaus)   
J O S  KO N E  E I  TO I M I  K U N N O L L A ,  E N N E N  S Y S T E M A AT T I S I A  

6.1 ALKUVALMISTELUT KORJAUSTOIMENPITEITÄ TAI HUOLTOPISTEESEEN YHTEYTTÄ OTTAMISTA 
Ennen minkäänlaisten pistehitsaustoimenpiteiden suorittamista, on välttämätöntä TARKISTA, ETTÄ:
tehdä joukko tarkastuksia ja säädöksiä pistehitsauskoneen ollessa irrotettuna 

käynnistetty pistehitsausvipu painaa todella microswitch:ä antaen elektroniselle 
verkosta:

kortille käskyn pistehitsausta varten.
1 Tarkasta, että sähkökytkentä on oikein suoritettu aiempien ohjeiden mukaisesti.

lämpösuojakeskeytykset eivät ole lauenneet.
2 Elektrodien rivitys ja voimakkuus:  

toisiopiiriin kuuluvat osat (varsienpitimet  varret  elektrodien kannattimet) eivät 
   kiinnitä alaelektrodi huolellisesti sopivimpaan asentoon työn toteuttamiseksi,

ole poistuneet käytöstä löystyneiden ruuvien tai hapettumien vuoksi.
 löysää yläelektrodin kiinnitysruuvia sen liikkumisen mahdollistamiseksi varren 

hitsausparametrit (elektrodien voimakkuus ja halkaisija, hitsausaika) eivät ole 
reiässä,

sopimattomia toteutettavaan työhön nähden.
 aseta elektrodien väliin pistehitsattavien levyjen paksuuden mukainen tila,
  KUVA D kiinnitä vipu 2 niin, että varret ovat samansuuntaiset ja elektrodien kärjet 

yhtenevät; ruuvaa varusteissa oleva ruuvi 3 (d.M6) reikään 1, kiinnittääksesi vipu 
sopivaan asentoon voiman säädön toteuttamiseksi, 

  kiinnitä yläelektrodi oikeanlaiseen asentoon kiristämällä sen ruuvi huolellisesti,
 säädä elektrodien hitsaushetkellä käyttämä voima KUVA E, säätöruuvin avulla 

(1) käyttäen varusteissa olevaa avainta; säädetty arvo, porrasteisen asteikon 
osoittimen asennon mukaan, on kerrottu KUVASSA F. TAULUKKO 6 ilmoittaa 
saavutettavan voimakkuuden arvon eripituisilla varsilla. 
Ruuvaa myötäpäivään (vasemmalta oikealle) nostaaksesi voimakkuutta 
suhteellisesti levyjen paksuuden kasvuun nähden, sovittaen säätö kuitenkin niin, 
että pihtien sulkeutuminen ja vastaava microswitch:n käynnistyminen, tapahtuu 
pienellä vaivalla.

6.2 PARAMETRIEN SÄÄTÖ

6.2.1.  Digital mallit:
 valitse pistehitsattavan levyn paksuus pistehitsauskoneen ohjauspöydälle sijoitettua 

näppäintä käyttäen (2  KUVA C);
 valitse pistehitsaustyyppi (jatkuva tai sykemäinen) näppäintä käyttäen (3  KUVA C).

Default pistehitsausajan korjaaminen on mahdollista, jos tarpeellista, säädetyissä 
ylä  ja alarajoissa näppäimen avulla (1  KUVA C).

6.2.2. TI malli:
 säädä pistehitsausaika pistehitsauskoneen takaosaan sijoitetun potentiometrin 

avulla (9  KUVA B1); käytä mahdollisimman matalia arvoja yhteensopivasti pisteen 
oikeanlaisen toteutuksen kanssa (katso: 6.3 MENETTELY).

6.3 MENETTELY
Pistehitsauskoneen varustamisen jälkeen seuraa seuraavia ohjeita pistehitsauksen 
toteuttamiseksi:
 aseta alaelektrodi pistehitsattavalle levylle;

käynnistä lopuksi pihtien vivusta ja jatka siihen asti, että painat microswitch:ä (8
KUVA B) saavuttaen: 

      a) levyjen sulkeutuminen elektrodien väliin etukäteen säädetyllä voimakkuudella;
      b) hitsausvirrankulku esisäädetyn ajan mukaan.
 päästä pihtien vipu muutama hetki myöhemmin. Tämä viivästyttäminen (pitäminen), 

antaa pisteelle parhaat mekaaniset ominaisuudet.

Jos ei ole kokemusta, on hyvä kokeilla ensin pistehitsausta käyttämällä paksuudeltaan 
samanlaisia peltejä kuin aiotaan käyttää työstössä.
Pistehitsaus on suoritettu oikein, kun koekappaletta vetämällä hitsauspisteen keskus 
irtoaa yhdestä levystä.
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STRØMNETTET . ELEKTRISKE KOPLINGER MED PUNKTESVEISEREN SLÅTT FRA OG KOPLET 
FRA STRØMNETTET.
ALLE ELEKTRISKE OG PNEUMATISKE KOPLINGER MÅ KUN UTFØRES AV 
PERSONAL MED ERFARINGER OG KVALIFIKASJONER.2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON
5.1  UTSTYRBærbar punktesveiser for motstandssveising.
Pakk ut punktesveiseren, utfør monteringen av delene som befinner seg i emballasjen.Serien består av 3 modeller:

 Modular 20 TI:
5.2 LØFTEMODUSBærbar punktesveiser med elektronisk timer. For  en eksakt utførelse av 
FORSIKTIG: alle punktesveiser som er beskrevet i denne håndboka er ikke sveisepunktene takket være den elektroniske kontrollen av punktesveisetiden og 
utstyrt med løfteanordninger;  hvis du ønsker applisere løfteringer for å henge reguleringen av elektrodenes kraft. Punktesveisekapasitet på stålplater med lavt 
punktesveiseren ved hjelp av hullet (FIG. F (2), skal du være forsiktig slik at kullinnhold (standardarmer) opp til en tykkelse på 1+1 mm. 
stammen med gjenger ikke trenger ner mer enn 8mm. Digital Modular 230: 

Bærbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
5.3 PLASSERINGDe hovedsaklige karakteristikker som kan håndteres fra kontrollpanelet er:
Reserver et område som er tilstrekkelig  stort og uten hinder for installasjonen; den må   Valg av tykkelse på platene som skal punktesveises.
garantere tilgjengelighet til kontrollpanelen, nettuttaket og arbeidsområdet i total   Korreksjon av punktesveisetiden.
sikkerhet.  Mulighet til aktivering av punktesveisestrømmen.
Da du ikke bruker punktesveiseren, skal du passere den på en flatt overflate egnet til å  Regulering av punktesveiseeffekten. 
klare dens vekt (se ”tekniska data”) for å unngå farlige bevegelser .Punktesveisekapasitet på stål plater med lavt kullinhold (standardarmer) opp til en 

tykkelse på 2+2 mm.
5.4 KOPLING TIL NETTET  Digital Modular 400:
5.4.1 Advarslinger Bærbar punktesveiser med digital kontroll og mikroprosessor.
Før du utfør elektriske koplinger, skal du forsikre deg om at alle tekniske karakteristikker Samma karakteristikker som modell Digital Modular 230, men fungerer med 
som står på punktesveiserens dataskilt tilsvarer spennino og nettfrekvense som er strømspenning på 400V(380V 415V).
tilgjengelige på installasjonsplassen. 
Punktesveiseren skal koples bare til et strømforsyningssystem med nøytral ledning som 2.2 SERIETILBEHØR 
er koplet til jordeledning.Punktesveiserens utstyr inkluderer armer på 120 mm og standard elektroder.

5.4.2 Kontakt og uttak2.3 EKSTRA TILBEHØR 
Kople en normal kontakt av egnet kapasitet til strømkabelen  og forbered et nettuttak  To armar og elekroder med annen lengde og/eller form, også i sett med flere par.
som er beskyttet av sikringer eller automatisk magnetisk/termisk bryter; Vogn for armer: for å støtte punktesveiseren og tilbehørene.
jordeledningsterminalen skal koples til jordeledningen (gul/grønn i strømlinjen.
Koplingsmodus og antall poler i kontakten som skal brukes, i overensstemmelse 
med distribueringssystemet og strømforsyningsspenningen i punktesveiseren, 3.  TEKNISKE DATA
skal tilsvare indikasjonene i tabellene (TAB. 2; 3; 4; 5).

3.1 DATASKILT (FIG. A) Kontaktens kapasitet og karakteristikker for inngrep av sikringene og den 
Hoveddata som gjelder bruk og prestasjoner av punktesveiseren står på dataskiltet 

magnetisk/termiske bryteren står i tabellene TAB. 1 og TAB. 7.
med følgende betydning:

Hvis du installerer flere punktesveiser, skal du tordele strømforsyningen på syklisk måte 
1 Antall faser og strømlinjens frekvense.

mellom de tre fasene for å oppnå en balansert last; eksempel:
2 Strømspenning.

punktesveiser 230V:
3  Nominell netteffekt med intervaller på 50%.

Punktesveiser 1 : strømforsyning L1 N.
4  Nettspenning av permanent type (100%). Punktesveiser 2 : strømforsyning L2 N.
5  Maksimal tomgangsspenning i elektrodene. Punktesveiser 3 : strømforsyning L3 N.
6  Maksimal strøm med elektroder i kortslutning. etc.
7  Maksimal kraft i elektrodene.

8  Sekundærstrøm av permanent type (100%). punktesveiser 400V:
Punktesveiser 1 : strømforsyning L1 L2.

Bemerk: eksemplet på skiltet angir symboler og nummer; eksakte verdier for Punktesveiser 2 : strømforsyning L2 L3.
punktesveiseren står direkte på selve punktesveiseren. Punktesveiser 3 : strømforsyning L3 L1.

etc.
3.2 ANDRE TEKNISKA DATA
Generelle karakteristikker: TAB. 1.
Punktesveiserens jordeledning:  TAB. 7.  FORSIKTIG! Hvis du ikke følger reglene som står ovenfor, kan 

sikkerhetssystemet (klasse I) som fabrikanten installert ikke fungere med 
alvorlige risikoer for personene som arbeider i nærheten (f.eks. elektrisk støt) og 4.  BESKRIVELSE AV PUNKTESVEISEREN
materielle skader (f.eks. brann). 

4.1  HOVEDKOMPONENTER OG REGULERINGER (FIG.B) 
1  Reguleringsskru for elektrodenes kraft
2  Håndtak som kan plasseres til høyre/venstre
3   Hull for montering av festeringer.

6. SVEISING (Punktesveising)4  Bevegelig sveisearm.
6.1 PRELIMINÆR PROSEDYRE5  Fast sveisearm.
Før du utfør en punktesveiseprosedyrer, må du utføre en serie kontroller og forsikre deg 6  Strømkabel.

om at punktesveiseren er kopletfra nettet:7  Skilt med karakteristikker.
8  Microbryter. 1 Kontroller at den elektriske koplingen blitt utført i overensstemmelse med 

forutgående instrukser.9  Regulering av punktesveisetiden (bare i modell 20TI (FIG. B1)); for modeller 
2 Elektrodenes oppstilling og kraft:“DIGITAL” se 4.2 : KONTROLLPANEL.

blokker den undre elektroden korrekt i stillingen som er egnet for arbeidet som 10 Punktesveisespak.
skal utføres,
løsne på elektrodens festeskru oppe slik at den glir i armens hull,4.2 KONTROLLPANEL (bare for modellene “DIGITAL”)  (FIG. C)

 still en tykkelse tilsvarende tykkelsen på platene som skal bearbeides, mellom 1  Tast for korreksjon av punktesveisestiden:
elektrodene, regulerer punktesveisetiden i forhold til fabrikksverdiene
FIG. D lukk spak 2  til armene er parallele og elektrodenes spisser sammenfaller; 2 Tast for valg av platens tykkelse:
stram skru 3 (d.M6) som medfølger maskinen, i hull 1, for å blokkere spaken i  velger tykkelse for platen som skal punktesveises
egnet stilling og utføre kraftreguleringsprosedyren, 3  Tast for valg av punktesveisemodus:

  blokker den øvre elektroden i korrekt stilling ved å stramme skruen ordentlig,
   9      : sveisestrømmen er tast.  regular kraften som blir brukt av elektrodene under punktesveisefasen FIG.E, ved 

Da du utfør dette valget, forbedres punktesveisekapasiteten på plater å dreie på reguleringsskruen (1) ved hjelp av nøkkelen som hører til maskinen; 
med høyt grenseverdi  eller plater med spesielle vernelag. innstilt verdi står i FIG. F i overensstemmelse med stillingen på den graderte 
Pulseringsperioden er automatisk og trenger ingen regulering. skalen. TAB. 6 angir verdiet som kan oppnås med armer som har ulike lengder. 

Stram den i retning med klokken (høyre) for å øke kraften proporsjonerlig med 
   :  Normal punktesveising.

økningen av platenes tykkelse og ved å bruke  reguleringen sluk at klemmens 
lukking og tilhørende aktivering av mikrobryteren, skjer ved å bruke litt kraft.

4   Lysindikatorer for signalering av aktiveringen av termisk verneutstyr. 
De to lysindikatorene blinker eller slokker for å signalere blokkering av punktesveiseren 

6.2 REGULERING AV PARAMETRENE
på grunn av altfor høy temperatur. Maskinen blir automatisk stilt tilbake på null da 
temperaturen blir normal igjen.

6.2.1  Digital modellene:
 velg tykkelse på platen som skal sveises ved hjelp av tasten (2  FIG. C) som befinner 

seg på punktesveiserens kontrollpanel;
5. INSTALLASJON  velg type av punktesveising (fortsatt eller pulsert) ved å bruke tasten (3  FIG. C).

Du kan endre punktesveisetiden hvis nødvendig ved å bruke tast (1  FIG. C).

 FORSIKTIG! UTFØR ALLE INSTALLASJONSPROSEDYRENE OG 
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6.2 INSTÄLLNING AV PARAMETRAR5. INSTALLATION

6.2.1  Digital modeller:
 välj tjocklek på den plåt som ska häftsvetsas med hjälp av knappen (2  FIG. C) som  VIKTIGT! UTFÖR ALLA ARBETSMOMENT FÖR INSTALLATION, ELEKTRISK 

sitter på häftsvetsens kontrolltavla,
OCH PNEUMATISK ANSLUTNING MED HÄFTSVETSEN AVSTÄNGD OCH 

 välj typen av häftsvetsning (kontinuerlig eller med impulser) med hjälp av knappen (3 
FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET.

 FIG. C).
DEN ELEKTRISKA OCH PNEUMATISKA ANSLUTNINGEN FÅR BARA UTFÖRAS Det är möjligt att korrigera standardtiden för häftsvetsning uppåt eller nedåt, med 
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL. hjälp av knappen (1  FIG. C), om det skulle behövas.

6.2.2  TI modell:5.1  IORDNINGSTÄLLNING
 reglera häftsvetstiden med hjälp av potentiometern (9  FIG.B1) som sitter på Packa upp häftsvetsen och montera dit de demonterade delarna som finns inne i 

häftsvetsens baksida. Använd så låga värden som möjligt som är kompatibla med det emballaget.
korrekta utförandet av svetspunkten (se 6.3 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT).

5.2 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT FÖR LYFT
6.3 TILLVÄGAGÅNGSSÄTTVIKTIGT: De häftsvetsar som beskrivs i denna bruksanvisning är inte utrustade med 
Efter att ha matat häftsvetsen elektriskt ska man gå tillväga på följande sätt för att utföra någon lyftanordning. Om ni vill sätta fast en ögonbult för att lyfta upp häftsvetsen ska ni 
häftsvetsningen:använda er av hålet (FIG. F (2)), var noggrann med att det gängade stiftet inte 
 stöd den undre elektroden mot den plåt som ska häftsvetsas;tränger längre än 8 mm in i svetsen.

tryck in spaken på tången till ändstopp, och således tills mikrobrytaren (8 FIG.B) 
trycks in, varvid följande händer: 5.3 PLACERING

      a) elektroderna sluter till om plåtarna med en på förhand inställd kraft;Välj en installationsplats med tillräckligt stort utrymme och utan hinder, så att det är lätt 
      b) svetsströmmen passerar under den tid som ställts in.att komma åt kontrollpanelen, eluttaget och arbetsområdet under säkra förhållanden.
 släpp spaken på tången efter något ögonblick. Denna fördröjning (kvarhållande) ger Placera häftsvetsen på en slät yta som är lämplig för att bära upp dess vikt (se “tekniska 

svetspunkten bättre mekaniska egenskaper.data”) när den inte används, detta för att undvika risk för att den tippar eller rör sig på ett 
farligt sätt.

Om man inte har någon erfatenhet av det specifika fallet är det lämpligt att genomföra 
några försök med plåtar av samma tjocklek och kvalitet som de som man har för avsikt 5.4 ANSLUTNING TILL ELNÄTET 
att häftsvetsa.5.4.1 Anvisningar 
Utförandet av punkten anses korrekt om svetspunktens kärna dras ut från den enda av Innan den elektriska anslutningen sker måste man försäkra sig om att de värden som 
de två plåtarna när punkten utsätts för ett dragprov. indikeras på informationsskylten på häftsvetsen motsvarar den nätspänning och 

frekvens som finns tillgängliga på installationsplatsen.
Häftsvetsen får bara anslutas till ett elektriskt system som är försett med en nolledare 
ansluten till jord. 7.  UNDERHÅLL

5.4.2 Stickpropp och uttag    VIKTIGT! INNAN NI UTFÖR INGREPPEN FÖR UNDERHÅLL MÅSTE NI Anslut en normaliserad stickpropp av lämplig kapacitet till matningskabeln och förbered 
ett nätuttag skyddat med säkringar eller med en automatisk termomagnetisk FÖRSÄKRA ER OM ATT HÄFTSVETSEN HAR STÄNGTS AV OCH 
strömbrytare. Den terminal som är avsedd för jord måste anslutas till elnätets jordledare FRÅNKOPPLATS FRÅN ELNÄTET.
(gul/grön).
Tillvägagångssättet för anslutningen och antalet poler på den stickpropp som 

7.1  ORDINARIE UNDERHÅLLanvänds måste motsvara indikationerna i tabellerna (TAB. 2, 3, 4, 5) i förhållande 
ARBETSMOMENTEN FÖR ORDINARIE UNDERHÅLL KAN UTFÖRAS AV till elnätets egenskaper och er häftsvets matningsspänning.
OPERATÖREN:Stickproppens kapacitet och säkringarnas och den termomagnetiska brytarens 
 anpassning/återställning av elektrodspetsens diameter och profil,ingreppsegenspaker indikeras i tabellerna TAB. 1 och TAB. 7.
  kontroll av att elektroderna är inställda i linje,Om fler än en häftsvets installeras, skall strömförsörjningen fördelas cykliskt över de tre 
  kontroll av elektrodernas och armarnas funktionsduglighet.faserna för att få en jämnare belastning, till exempel:

häftsvetsar 230V:
7.2  EXTRA UNDERHÅLLHäftsvets 1 : matning L1 N.
ARBETSSKEDENA FÖR EXTRA UNDERHÅLL FÅR BARA UTFÖRAS AV Häftsvets 2 : matning L2 N.
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRO MEKANISKA Häftsvets 3 : matning L3 N.
OMRÅDET.etc.

häftsvetsar 400V:
Häftsvets 1 : matning L1 L2.
Häftsvets 2 : matning L2 L3.    VIKTIGT! FÖRSÄKRA ER OM ATT HÄFTSVETSEN ÄR AVSTÄNGD OCH 
Häftsvets 3 : matning L3 L1.

FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI AVLÄGSNAR HÄFTSVETSENS 
etc.

PANELER OCH PÅBÖRJAR ARBETET I DESS INRE.

   VIKTIGT! Om ovanstående regler inte följs har säkerhetssystemet som Eventuella kontroller som utförs i häftsvetsens inre när denna är under spänning 
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk kan ge upphov till allvarlig elektrisk stöt p.g.a. direkt kontakt med komponenter 
för skada på person (t.ex. elektrisk stöt) och sak (t.ex. brand). under spänning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rörelse.

Under en eventuell inspektion i maskinens inre p.g.a. reparation eller rengörning, ska 
man vara uppmärksam på följande:
 avlägsna damm  och metallpartiklar som ansamlats på transformatorn, på 

6. SVETSNING (Häftsvetsning)   maskinens interna komponenter o.s.v. med hjälp av en stråle torr tryckluft (max 5 
bar).6.1 FÖRBEREDELSER

Innan något arbetsmoment för häftsvetsning påbörjas måste man genomföra en serie 
Undvik att rikta tryckluftsstrålen mot de elektroniska korten, rengör eventuellt kontroller och inställningar med häftsvetsen frånkopplad från elnätet:
dessa med en mycket mjuk borste eller med för detta avsedda lösningsmedel.1 Kontrollera att den elektriska anslutningen är korrekt gjord i enlighet med ovan givna 
Passa samtidigt på att göra  följande:anvisningar.
 Kontrollera att samtliga elkopplingar är väl åtdragna, att de inte är oxiderade och att 2 Inställning i linje och elektrodernas kraft:  

kabelisoleringen är intakt.   blockera den undre elektroden ordentligt i den position som är mest lämplig för 
 Kontrollera att anslutningsskruvarna på det flexibla elementet till transformatorns det arbete som ska utföras,

sekundärkrets och den övre armens stöd är ordentligt åtdragna och att de inte visar  lossa på skruven som håller fast den övre elektroden så att den kan glida i hålet 
några tecken på oxidering eller överhettning.på armen,

 placera ett mellanlägg, som är lika stort som den plåt som ska häftsvetsas, 
OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTÄLLANDE SKALL DU GÖRA mellan elektroderna,
FÖLJANDE INNAN DU GÖR MER INGÅENDE OCH SYSTEMATISKA INGREPP   FIG. D stäng spaken 2 tills armarna är parallella och elektrodernas spetsar 
OCH INNAN DU VÄNDER DIG TILL DIN KUNDTJÄNST:sammanfaller. Drag åt skruven 3 (d.M6) som levereras tillsammans med 

kontrollera att mikrobrytaren verkligen trycks in och ger det elektroniska kortet anordningen, i hålet 1 för att blockera spaken i den position som är lämplig för att 
frisignal för svetsning när svetsspaken trycks ned.utföra inställningen av kraften, 
kontrollera att termoskydden inte ingripit.  blockera den övre elektroden i den korrekta positionen och drag åt skruven 
kontrollera att komponenterna i sekundärkretsen (armhållare, armar, ordentligt,
elektrodhållare) inte fungerar otillfredsställande på grund av dåligt tilldragna skruvar  reglera elektrodernas kraft under häftsvetsfasen FIG.E genom att justera 
eller oxidering.skruven för reglering (1) med hjälp av den tillhörande nyckeln. Det värde som 
Kontrollera att svetsparametrarna (elektrodernas kraft och diameter, svetstid) är ställts in indikeras av visarens position på den graderade skalan, på det sätt som 
passande för det arbete du har för avsikt att utföra.illustreras i FIG. F. Tabellen TAB. 6 indikerar den kraft som kan uppnås med 

armar av olika längd. 
Skruva medsols för att öka kraften i proportion till plåtarnas tjocklek, anpassa 
inställningen på ett sådant sätt att stängningen av tången och den tillhörande 
mikrobrytaren kan ske genom att använda sig av en begränsad styrka.
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- ΜΗ ΚΑΤΑΛΛΗΛΗ ΧΡΗΣΗ
Είναι επικίνδυνη η χρήση της πόντας για οποιαδήποτε κατεργασία 
διαφορετική από την προβλεπόμενη (συγκόλληση με αντίσταση δια πόντων).

Οι προστασίες και τα κινητά μέρη του περιβλήματος της μηχανής πρέπει να είναι 
τοποθετημένα στη θέση τους πριν τη σύνδεση στο ηλεκτρικό δίκτυο;
ΠΡΟΣΟΧΗ! Οποιαδήποτε χειρωνακτική επέμβαση σε προσιτά κινητά μέρη της 
μηχανής, όπως π.χ:

- Αντικατάσταση ή συντήρηση των ηλεκτροδίων
- Ρύθμιση της θέσης των βραχιόνων ή ηλεκτροδίων

ΠΡΕΠΕΙ ΝΑ ΕΚΤΕΛΕΙΤΑΙ ΜΕ ΤΗ ΜΗΧΑΝΗ ΣΒΗΣΤΗ ΚΑΙ ΑΠΟΣΥΝΔΕΔΕΜΕΝΗ 
ΑΠΟ ΤΟ ΔΙΚΤΥΟ ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ.

2-Πλήκτρο για την επιλογή πάχους λαμαρίνας:
 επιλέγει το πάχος λαμαρίνας προς στίξη

3- Πλήκτρο επιλογής τρόπου στίξης:

    9      : το ρεύμα συγκόλλησης είναι παλλόμενο. 
Κάνοντας αυτήν την επιλογή βελτιώνεται η ικανότητα στίξης σε 
λαμαρίνες υψηλού ορίου διαρροής ή σε λαμαρίνες με ειδικά 
προστατευτικά επιστρώματα. Η περίοδος πάλμωσης είναι αυτόματη, 
δεν χρειάζεται ρύθμιση. 

   :  κανονική στίξη.

4-  ΛΥΧΝΙΕΣ σήμανσης θερμικής προστασίας.  
Οι δυο λυχνίες αναβοσβήνουν αυτόματα, οι υπόλοιπες λυχνίες παραμένουν σβηστές 
σημαίνοντας την εμπλοκή της μηχανής στίξης για υπερθέρμανση, η αποκατάσταση 
είναι αυτόματη στην επιστροφή της θερμοκρασίας στα αποδεκτά όρια.

5. ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗ
_____________________________________________________________________________________________________________________

2. ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΚΑΙ ΓΕΝΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ
2.1 ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΠΡOΣOXH! ΕΚΤΕΛΕΙΤΕ ΟΛΕΣ ΤΙΣ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗΣ, ΤΙΣ 
Κινητή μηχανή στίξης για συγκόλληση αντίστασης. ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ ΚΑΘΩΣ ΚΑΙ ΤΙΣ ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ ΑΕΡΑ ΜΕ ΤΗ ΜΗΧΑΝΗ 
Η σειρά αποτελείται από 3 μοντέλα: ΣΤΙΞΗΣ ΑΠΟΛΥΤΩΣ ΣΒΗΣΤΗ ΚΑΙ ΑΠΟΣΥΝΔΕΔΕΜΕΝΗ ΑΠΟ ΤΟ ΔΙΚΤΥΟ 
 Modular 20 TI: ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ. 

Κινητή μηχανή στίξης με ηλεκτρονικό τάιμερ. Επιτρέπει την ακριβή εκτέλεση των ΟΙ ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ ΚΑΙ ΟΙ ΣΥΝΔΕΣΕΙΣ ΑΕΡΑ ΠΡΕΠΕΙ ΝΑ 
σημείων συγκόλλησης χάρη στον ηλεκτρονικό έλεγχο του χρόνου στίξης καθώς και ΕΚΤΕΛΟΥΝΤΑΙ ΑΠΟΚΛΕΙΣΤΙΚΑ ΑΠΟ ΠΕΠΕΙΡΑΜΕΝΟ Η ΕΙΔΙΚΕΥΜΕΝΟ 
τη ρύθμιση της δύναμης των ηλεκτροδίων. Ικανότητα στίξης σε λαμαρίνα χάλυβα ΠΡΟΣΩΠΙΚΟ.
χαμηλής περιεκτικότητας άνθρακα (βραχίονες στάνταρ) μέχρι πάχος 1+1 mm. _____________________________________________________________________________________________________________________

 Digital Modular 230: 
5.1  ΣΥΝΑΡΜΟΛΟΓΗΣΗ

Κινητή μηχανή στίξης με ψηφιακό έλεγχο μικροεπεξεργαστή.
Αποσυσκευάστε τη μηχανή, εκτελέστε την εγκατάσταση των μενωμωμένων τμημάτων 

Τα κύρια χαρακτηριστικά που ελέγχονται από τον πίνακα είναι:
που περιέχονται στη συσκευασία.

  Επιλογή πάχους λαμαρίνων προς στίξη.
   Διόρθωση χρόνου στίξης. 

5.2 ΤΡΟΠΟΣ ΑΝΥΨΩΣΗΣ
   Δυνατότητα ένταξης της πάλμωσης ρεύματος στίξης. 

ΠΡΟΣΟΧΗ: Ολες οι μηχανές στίξης που περιγράφονται στο παρόν εγχειρίδιο δεν 
 Ρύθμιση της δύναμης στίξης. 

διαθέτουν συστήματα ανύψωσης. Σε περίπτωση που θελήσετε να εφαρμόσετε έναν 
Ικανότητα στίξης σε λαμαρίνα χάλυβα χαμηλής περιεκτικότητας άνθρακα 

κρίκο για να αναρτήσετε τη μηχανή χρησιμοποιώντας την οπή  (ΕΙΚ. F (2)), προσέξτε ο 
(βραχίονες στάνταρ) μέχρι πάχος  2+2 mm.

σπειρωτός κορμός να μην εισχωρήσει περισσότερο από 8mm.
 Digital Modular 400:

Κινητή μηχανή στίξης με ψηφιακό έλεγχο μικροεπεξεργαστή.
5.3 ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ

  Ιδια χαρακτηριστικά του μοντέλου Digital Modular 230, αλλά λειτουργεί με τάση 
Διαθέστε στην περιοχή εγκατάστασης ένα χώρο επαρκώς ευρύχωρο και χωρίς 

τροφοδοσίας 400V(380V 415V).
εμπόδια, κατάλληλο για να εγγυάται η πρόσβαση στον πίνακα χειρισμών, στην πρίζα 
δικτύου και στην περιοχή εργασίας σε πλήρη ασφάλεια.

2.2 ΣΤΑΝΤΑΡ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ 
Οταν η μηχανή δεν χρησιμοποιείται, τοποθετήστε την σε επίπεδη επιφάνεια κατάλληλη 

Ο βασικός εξοπλισμός της μηχανής στίξης περιλαμβάνει βραχίονες 120 mm  και 
προς το βάρος (βλέπε “τεχνικά στοιχεία”) για να αποφεύγεται ο κίνδυνος πτώσεων ή 

ηλεκτρόδια στάνταρ. 
μετακινήσεων.   

2.3 ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ ΚΑΤΑ ΖΗΤΗΣΗ 
5.4 ΣΥΝΔΕΣΗ ΣΤΟ ΔΙΚΤΥΟ 

 Ζεύγος βραχιόνων και ηλεκτροδίων με διαφορετικό μήκος και/ή σχήμα, διατίθεται και 
5.4.1 Προειδοποιήσεις

σε κιτ που περιλαμβάνει περισσότερα ζεύγη. 
Πριν εκτελέσετε οποιαδήποτε ηλεκτρική σύνδεση, βεβαιωθείτε ότι τα στοιχεία πινακίδας 

Καρότσι για βραχίονες: επιτρέπει τη στήριξη της μηχανής και των εξαρτημάτων.
της μηχανής στίξης αντιστοιχούν στην τάση και συχνότητα δικτύου διαθέσιμα στον τόπο 
εγκατάστασης. 
Η μηχανή στίξης πρέπει να συνδέεται αποκλειστικά σε σύστημα τροφοδοσίας με 

3.  ΤΕΧΝΙΚΑ ΣΤΟΙΧΕΙΑ γειωμένο αγωγό ουδέτερου.
3.1 ΠΙΝΑΚΙΔΑ ΣΤΟΙΧΕΙΩΝ (ΕΙΚ. A)
Tα κύρια στοιχεία σχετικά με τη χρήση και τις αποδόσεις της μηχανής στίξης 5.4.2 Ρευματολήπτης και πρίζα
συνοψίζονται στην τεχνική πινακίδα με τις ακόλουθες έννοιες. Συνδέστε στο καλώδιο τροφοδοσίας μια κανονικοποιημένη πρίζα κατάλληλης 
1  Αριθμός φάσεων και συχνότητα γραμμής τροφοδοσίας. απόδοσης και προδιαθέστε μια πρίζα δικτύου προστευόμενη από ασφάλειες ή 
 2  Τάση τροφοδοσίας. αυτόματο μαγνητοθερμικό διακόπτη. Το ειδικό τερματικό γείωσης πρέπει να 
 3  Ονομαστική ισχύς δικτύου με σχέση διαλείπουσας λειτουργίας 50%. συνδεθεί στον αγωγό γείωσης (κίτρινο πράσινο) της γραμμής τροφοδοσίας.
4  Ισχύς δικτύου σε μόνιμο καθεστώς (100%). Ο τρόπος σύνδεσης και ο αριθμός πόλων του ρευματολήπτη που θα 
5  Μέγιστη τάση σε ανοικτό κύκλωμα στα ηλεκτρόδια. χρησιμοποιηθεί σε συνάρτηση του συστήματος διανομής και της τάσης 
6  Μέγιστο ρεύμα με ηλεκτρόδια σε βραχυκύκλωμα. τροφοδοσίας της μηχανής σας, πρέπει να αντιστοιχούν στις ενδείξεις των ΠΙΝ.  
7 Μέγιστη δύναμη που ασκείται από τα ηλεκτρόδια. (ΠΙΝ. 2, 3, 4, 5).
8  Δευτερεύον ρεύμα σε μόνιμο καθεστώς (100%). Η απόδοση του ρευματολήπτη και τα χαρακτηριστικά επέμβασης των ασφαλειών και 

του μαγνητοθερμικού διακόπτη αναγράφονται στους ΠΙΝ. 1 και TAB. 7.
Σημείωση:  Το παράδειγμα της πινακίδας είναι μόνο ενδεικτικό της έννοιας των Αν εγκατασταθούν περισσότερες μηχανές στίξης, διανέμετε την τροφοδοσία κυκλικά 
συμβόλων και των ψηφείων. Οι ακριβείς τιμές των τεχνικών στοιχείων της μηχανής μεταξύ των τριών φάσεων ώστε να πραγματοποιήσετε ένα πιο ισορροπημένο φορτίο. 
στίξης στην κατοχή σας διαβάζονται πάνω στην πινακίδα της ίδιας της μηχανής.  Για παράδειγμα:

μηχανές στίξης 230V:
μηχανή στίξης 1: τροφοδοσία L1 N.

3.2 AΛΛΑ ΤΕΧΝΙΚΑ ΣΤΟΙΧΕΙΑ μηχανή στίξης 2 :  τροφοδοσία L2 N.
Γενικά χαρακτηριστικά: ΠΙΝ. 1. μηχανή στίξης 3 :  τροφοδοσία L3 N.
Μάζα μηχανής στίξης:  ΠΙΝ. 7. κλπ.

μηχανές στίξης 400V:
μηχανή στίξης 1 :  τροφοδοσία L1 L2.
μηχανή στίξης 2 :  τροφοδοσία L2 L3.4.  ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΜΗΧΑΝΗΣ ΣΤΙΞΗΣ 
μηχανή στίξης 3 :  τροφοδοσία L3 L1.4.1  ΒΑΣΙΚΑ ΤΜΗΜΑΤΑ ΚΑΙ ΡΥΘΜΙΣΕΙΣ (ΕΙΚ.B) 
κλπ.1  Βίδα ρύθμισης δύναμης ηλεκτροδίων.

2  Λαβή που τοποθετείται δεξιά/αριστερά.
_____________________________________________________________________________________________________________________

3   Οπή εγκατάστασης ενδεχομένου μπουλονιού με θηλυκωτό κεφάλι.
4  Κινητός βραχίονας συγκόλλησης.  ΠΡΟΣΟΧΗ! Η μη τήρηση των ανωτέρων κανόνων καθιστά αναποτελεσματικό 
5  Σταθερός βραχίονας συγκόλλησης. το σύστημα ασφάλειας που προβλέπεται από τον κατασκευαστή (κατηγορία I) με 
6  Καλώδιο τροφοδοσίας. επακόλουθους σοβαρούς κινδύνους για άτομα (π.χ. ηλεκτροπληξία) και 
7  Πινακίδα στοιχείων. πράγματα (π.χ. πυρκαγιά). 
8  Microswitch. _____________________________________________________________________________________________________________________

9  Ρύθμιση χρόνου στίξης (μόνο σε μοντέλο 20TI (ΕΙΚ. B1)), για τα μοντέλα 
“DIGITAL” βλέπετε 4.2 : ΠΙΝΑΚΑΣ ΧΕΙΡΙΣΜΩΝ.

10 Μοχλός στίξης. 6. ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ (Στίξη)   

4.2 ΠΙΝΑΚΑΣ ΧΕΙΡΙΣΜΩΝ (μόνο στα μοντέλα “DIGITAL”)  (ΕΙΚ. C) Πριν εκτελέσετε οποιαδήποτε ενέργεια στίξης, είναι απαραίτητες μια σειρά από 
1- Πλήκτρο για τη διόρθωση χρόνου στίξης: επαληθεύσεις και ελέγχους που πρέπει να εκτελεστούν με τη μηχανή στίξης 

 διορθώνει το χρόνο στίξης σε σχέση με το καθεστώς default εργοστασίου αποσυνδεδεμένη από το δίκτυο:

6.1 ΠΡΟΚΑΤΑΡΚΤΙΚΕΣ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ
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1- Ελέγξτε ότι η ηλεκτρική σύνδεση είναι σωστά εκτελεσμένη σύμφωνα με τις Αποφεύγετε να κατευθύνετε το συμπιεσμένο αέρα πάνω στις ηλεκτρονικές 
οδηγίες που προηγούνται. πλακέτες, φροντίζετε για τον ενδεχόμενο καθαρισμό τους με μια πολύ μαλακιά 

2 Ευθυγράμμιση και δύναμη των ηλεκτροδίων:  βούρτσα ή κατάλληλα διαλυτικά.
 ακινητοποιήστε προσεκτικά το κάτω ηλεκτρόδιο στην θέση που είναι πιο Με την ευκαιρία:

κατάλληλη για το έργο προς εκτέλεση,  εξακριβώστε ότι οι συνδεσμολογίες δεν παρουσιάζουν βλάβη στη μόνωση ή 
 λασκάρετε τις βίδες στερέωσης του πάνω ηλεκτροδίου για να επιτρέψετε το χαλαρές οξειδωμένες συνδέσεις,   

κύλισμα στην οπή του στο βραχίονα,  εξακριβώστε ότι οι βίδες διασύνδεσης του εύκαμπτου στοιχείου στο δευτερεύοντα 
 τοποθεστήστε ανάμεσα στα ηλεκτρόδια ένα πάχος ισοδύναμο με το πάχος των μετασχηματιστή και στο στήριγμα του πάνω βραχίονα είναι καλά σφαλισμένες και 

λαμαρίνων προς στίξη, δεν παρουσιάζουν σημεία οξείδωσης ή υπερθέρμανσης.
  FIG. D κλείστε το μοχλό 2 μέχρι που οι βραχίονες προκύψουν παράλληλοι και οι 

αιχμές των ηλεκτροδίων συμπίπτουν. Βιδώστε την προμηθευόμενη  βίδα 3 ΣΕ ΠΕΡΙΠΤΩΣΗ ΕΝΔΕΧΟΜΕΝΗΣ ΜΗ ΙΚΑΝΟΠΟΙΗΤΙΚΗΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ ΚΑΙ 
(d.M6), στην οπή 1 για να ακινητοποιήσετε το μοχλό σε θέση κατάλληλη για την ΠΡΩΤΟΥ ΠΡΟΒΕΙΤΕ ΣΤΗΝ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΠΙΟ ΣΥΣΤΗΜΑΤΙΚΩΝ ΕΞΑΚΡΙΒΩΣΕΩΝ Η 
εκτέλεση της ρύθμισης δύναμης, ΑΠΕΥΘΥΝΘΕΙΤΕ ΣΤΟ ΚΕΝΤΡΟ ΤΕΧΝΙΚΗΣ ΒΟΗΘΕΙΑΣ, ΕΛΕΓΞΤΕ ΑΝ:

  ακινητοποιήστε στη σωστή θέση το επάνω ηλεκτρόδιο σφαλίζοντας με προσοχή  με το μοχλό συγκόλλησης ενεργοποιημένο πιέζεται πράγματι το microswitch 
τη σχετική βίδα, δίνοντας τη συγκατάθεση στην ηλεκτρονική πλακέτα για συγκόλληση.

 ρυθμίστε τη ασκούμενη από τα ηλεκτρόδια δύναμη σε φάση στίξης ΕΙΚ.E,  δεν έχουν επέμβει οι θερμικές προστασίες. 
ενεργώντας στη βίδα ρύθμισης (1) χρησιμοποιώντας το προμηθευόμενο κλειδί.  τα στοιχεία του δευτερεύοντα κύκλου (ενώσεις φορέων βραχίονων, βραχίονες, 
Η προσδιορισμένη τιμή, σε συνάρτηση της θέσης του δείκτη στην αριθμημένη φορείς ηλεκτροδίων) δεν αποδίδουν επαρκώς εξαιτίας χαλαρών βιδών ή 
κλίμακα, αναγράφεται στην ΕΙΚ. F ενώ ο ΠΙΝ. 6 αναφέρει την τιμή της δύναμης οξειδώσεων.
που επιτυγχάνεται με διαφορετικά μήκη βραχιόνων.   οι παράμετροι συγκόλλησης (δύναμη και διάμετρος ηλεκτροδίων, χρόνος 
Βιδώστε δεξιόστροφα για να αυξήσετε τη δύναμη ανάλογη προς το πάχος των συγκόλλησης) δεν είναι ακατάλληλες προς την εργασία που εκτελείται.
λαμαρίνων, προσαρμόζοντας ωστόσο τη ρύθμιση ώστε το κλείσιμο της λαβίδας 
και σχετική ενεργοποίηση του microswitch να πραγματοποιούνται ασκώντας μια 
περιορισμένη δύναμη. 

6.2 ΡΥΘΜΙΣΗ ΤΩΝ ΠΑΡΑΜΕΤΡΩΝ

6.2.1  Μοντέλα Digital:
 επιλέξτε το πάχος της λαμαρίνας προς στίξη χρησιμοποιώντας το πλήκτρο (2 - ΕΙΚ. 

C) στον πίνακα ελέγχου της μηχανής στίξης,
 επιλέξτε τον τύπο στίξης (συνεχής ή παλμώδης) χρησιμοποιώντας το πλήκτρο (3 - 

ΕΙΚ. C).
Είναι δυνατόν να διορθώσετε, προσθέτοντας ή αφαιρώντας, όπου αυτό είναι 
απαραίτητο, το χρόνος στίξης default χρησιμοποιώντας το πλήκτρο (1 - ΕΙΚ. C).

6.2.2  Mοντέλο TI:
 ρυθμίστε το χρόνο στίξης χρησιμοποιώντας το ποτενσιόμετρο (9 - ΕΙΚ.B1) στο πίσω 

μέρος της μηχανής, χρησιμοποιείτε όσο το δυνατόν χαμηλότερες τιμές λογαριάζοντας 
πάντα και τη σωστή εκτέλεση του σημείου ραφής (βλέπε : 6.3 ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ).

6.3 ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ
Αφού τροφοδοτήσετε τη μηχανή, για την εκτέλεση της στίξης ακολουθήστε τις 
ακόλουθες οδηγίες:
 ακουμπήστε το κάτω ηλεκτρόδιο στη λαμαρίνα προς στίξη.

ενεργοποιήστε το μοχλό της λαβίδας στο τέλος διαδρομής και μέχρι να πιέσετε το 
microswitch (8-ΕΙΚ.B), επιτυγχάνοντας: 
α) Κλείσιμο των λαμαρίνων ανάμεσα στα ηλετρόδια με την προκαθορισμένη δύναμη.
β) Πέρασμα ρεύματος συγκόλλησης για τον προκαθορισμένο χρόνο.

 μετά από λίγο αφήστε πάλι το μοχλό της λαβίδας. Αυτή η καθυστέρηση (διατήρηση), 
προσδίδει ακλύτερα μηχανικά χαρακτηριστικά στο σημείο ραφής.

Σε περίτπωση που δεν κατέχεται ειδική πείρα, είναι αναγκαίο να εκτελεστούν μερικές 
δοκιμές στίξης με πάχη λαμαρίνας ίδιας ποιότητας και πάχους της εργασίας προς 
εκτέλεση. 
Θεωρείται σωστή η εκτέλεση του σημείου ραφής όταν, υποβάλλοντας ένα δείγμα σε 
δοκιμή έλξης, προκαλείται η εξαγωγή του πυρήνα του συγκολλημένου σημείου από μια 
εκ των δυο λαμαρίνων.

7.  ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ
_____________________________________________________________________________________________________________________

 ΠΡΟΣΟΧΗ! ΠΡΙΝ ΕΚΤΕΛΕΣΕΤΕ ΤΙΣ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ, 

ΒΕΒΑΙΩΘΕΙΤΕ ΟΤΙ Η ΜΗΧΑΝΗ ΣΤΙΞΗΣ ΕΙΝΑΙ ΣΒΗΣΤΗ ΚΑΙ ΑΠΟΣΥΝΔΕΔΕΜΕΝΗ 
ΑΠΟ ΤΟ ΔΙΚΤΥΟ ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ.
_____________________________________________________________________________________________________________________

7.1  ΤΑΚΤΙΚΗ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ
ΟΙ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ ΤΑΚΤΙΚΗΣ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ ΜΠΟΡΟΥΝ ΝΑ ΕΚΤΕΛΟΥΝΤΑΙ ΑΠΟ ΤΟ 
ΧΕΙΡΙΣΤΗ:
  προσαρμογή/αποκατάσταση διαμέτρου και προφίλ αιχμής ηλεκτροδίου,
  έλεγχος ευθυγράμμισης ηλεκτροδίων,
  έλεγχος αποδοτικότητας ηλεκτροδίων και βραχιόνων.

7.2  ΕΚΤΑΚΤΗ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ
ΟΙ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ ΕΚΤΑΚΤΗΣ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ ΠΡΕΠΕΙ ΝΑ ΕΚΤΕΛΟΥΝΤΑΙ 
ΑΠΟΚΛΕΙΣΤΙΚΑ ΑΠΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟ ΠΕΠΕΙΡΑΜΕΝΟ Η ΕΙΔΙΚΕΥΜΕΝΟ ΣΤΟΝ 
ΗΛΕΚΤΡΙΚΟ-ΜΗΧΑΝΙΚΟ ΤΟΜΕΑ.

_____________________________________________________________________________________________________________________

  ΠΡΟΣΟΧΗ! ΠΡΙΝ ΑΦΑΙΡΕΣΕΤΕ ΤΑ ΤΑΜΠΛΟ ΤΗΣ ΜΗΧΑΝΗΣ ΣΤΙΞΗΣ ΚΑΙ 

ΕΠΕΜΒΕΤΕ ΣΤΟ ΕΣΩΤΕΡΙΚΟ ΤΗΣ, ΒΕΒΑΙΩΘΕΙΤΕ ΟΤΙ Η ΙΔΙΑ ΕΙΝΑΙ ΣΒΗΣΤΗ 
ΚΑΙ ΑΠΟΣΥΝΔΕΔΕΜΕΝΗ ΑΠΟ ΤΟ ΔΙΚΤΥΟ ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑΣ 
_____________________________________________________________________________________________________________________

Ενδεχόμενοι έλεγχοι με ηλεκτρική τάση στο εσωτερικό της μηχανής στίξης 
μπορούν να προκαλέσουν σοβαρό κίνδυνο ηλεκτροπληξίας από άμεση επαφή 
με μέρη υπό τάση και/ή τραύματα οφειλόμενα σε άμεση επαφή με όργανα σε 
κίνηση.
Κατά την ενδεχόμενη επιθεώρηση το εσωτερικό της μηχανής για επισκευές ή 
καθαρισμό, προσέχετε: 
 αφαιρείτε τη σκόνη και τα μεταλλικά σωματίδια που έχουν εναποτεθεί πάνω στο 

μετασχηματιστή, στα εσωτερικά τοιχώματα της μηχανής κλπ. μέσω συμπιεσμένου 
ξηρού αέρα (max 5bar).
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- РИСК ОПРОКИДЫВАНИЯ И ПАДЕНИЯ 4.ОПИСАНИЕ ТОЧЕЧНОЙ КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ 
- Разместить  точечную  контактную сварочную  машину на 

МАШИНЫгоризонтальной поверхности с соответствующей грузоподъемностью; 
4.1 ОСНОВНЫЕ КОМПОНЕНТЫ И РЕГУЛИРОВАНИЕ (РИС. B) прикрепить к опорной поверхности точечную контактную сварочную 

1  Винт регулирования силы электродов.машину (когда это предусмотрено в разделе “УСТАНОВКА” данного 
2  Рукоятка, помещаемая справа/слева.руководства). В противном случае, при наклонном или шатающемся 
3  Отверстие для монтажа рым болта.поле, переносных опорных поверхностях, существует риск 
4  Переносной кронштейн для сварки.опрокидывания.
5  Фиксированный кронштейн для сварки.- Запрещается подъем точечной контактной сварочной машины, за 
6  Кабель питания.исключением случаев, конкретно предусмотренных в разделе 
7  Табличка характеристик.“УСТАНОВКА” этого руководства.
8  Микровыключатель.
9  Регулирование времени точечной сварки (только у модели 20TI (РИС. 

- ИСПОЛЬЗОВАНИЕ НЕ ПО НАЗНАЧЕНИЮ B1)); для моделей “DIGITAL” смотри 4.2: ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ.
Опасно использовать точечную контактную сварочную машину для 10 Рычаг точечной сварки.
любого вида обработки, отличающегося от предусмотренного 
(контактная точечная сварка). 4.2 ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ (только у моделей “DIGITAL”) (РИС. C)

1- Кнопка для корректировки времени точечной сварки:
регулирует время точечной сварки, по сравнению с условиями по умолчанию, 
заданными на заводе

2-Кнопка для выбора толщины листа:
выбирает толщину листа, который необходимо привариватьЗащиты и подвижные части корпуса точечной контактной сварочной 

3- Кнопку выбора режима точечной сварки:машины должны находиться в нужном положении, до соединения с сетью 
питания.

  9      : ток сварки  это кнопка. ВНИМАНИЕ! Любая ручная операция на подвижных доступных частях 
Выполняя данный выбор улучшается способность точечной точечной контактной сварочной машины, например:
сварки металлических листов с высоким пределом текучести или - Замена или техобслуживание электродов
металлических листов со специальными защитными пленками. - Регулирование положения кронштейнов или электродов
Период пульсации автоматический; не требуется регулирование.ДОЛЖНО ВЫПОЛНЯТЬСЯ ПРИ ОТКЛЮЧЕННОЙ И ОТСОЕДИНЕННОЙ ОТ 

СЕТИ ПИТАНИЯ ТОЧЕЧНОЙ КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЕ).   : нормальная точечная сварка.

4- СИГНАЛЬНЫЕ ДИОДЫ сигнализации срабатывания температурной 
2. ВВЕДЕНИЕ И ОПИСАНИЕ ОБЩЕЕ защиты. 

Два сигнальных диода мигают по очереди, оставшиеся сигнальные диоды не 2.1 ВВЕДЕНИЕ
горят, сигнализируя блокировку точечной контактной сварочной машины из за Переносная точечная контактная сварочная машина для сварки 
перегрева; восстановление автоматическое после возвращения температуры в сопротивлением.
предусмотренные пределы.Серия включает 3 модели:

 Modular 20 TI:
Переносная точечная контактная сварочная машина с электронным 
синхронизатором. Позволяет точное выполнение точек сварки, благодаря 5. УСТАНОВКА
электронному контролю времени точечной сварки, а также регулирование силы _____________________________________________________________________________________________________________________

электродов. Возможность производить точечную сварку на стальном листе с 
низким содержанием углерода (стандартные кронштейны) до толщины 1+1 мм. ВНИМАНИЕ! ВЫПОЛНИТЬ ВСЕ ОПЕРАЦИИ ПО УСТАНОВКЕ И 

 Digital Modular 230: 
ЭЛЕКТРИЧЕСКОМУ И ПНЕВМАТИЧЕСКОМУ ПОДСОЕДИНЕНИЮ С Переносная точечная контактная сварочная машина с цифровым управлением 
ОТКЛЮЧЕННОЙ И ОТСОЕДИНЕННОЙ ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ ТОЧЕЧНОЙ на микропроцессорах.
КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ.Главные характеристики, управляемые с панели управления, это:
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ И ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ СОЕДИНЕНИЯ ДОЛЖНЫ  Выбор толщины металлических листов, на которых выполняется сварка.
ВЫПОЛНЯТЬСЯ ТОЛЬКО ОПЫТНЫМ ИЛИ КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ   Корректировка времени точечной сварки.
ПЕРСОНАЛОМ.  Возможность введения пульсации тока точечной сварки.
_____________________________________________________________________________________________________________________

 Регулирование силы точечной сварки. 
Возможность производить точечную сварку на стальном листе с низким 5.1 ОСНАЩЕНИЕ
содержанием углерода (стандартные кронштейны) до толщины 2+2 мм. Распаковать точечную сварочную машину, выполнить монтаж отдельных частей, 

 Digital Modular 400: находящихся в упаковке.
Переносная точечная контактная сварочная машина с цифровым управлением 
на микропроцессорах. 5.2 СПОСОБ ПОДЪЕМА
Те же характеристики, что и модели Digital Modular 230, но работа с ВНИМАНИЕ: Все точечные контактные сварочные машины, описанные в 
напряжением питания 400 В (380В 415В). настоящем руководстве, не имеют подъемных устройств; в том случае, если 

необходимо присоединить рым болт, для подвешивания точечной сварочной 
2.2 СЕРИЙНЫЕ ПРИНАДЛЕЖНОСТИ  машины, используя отверстие (РИС. F (2)), обратить внимание на то, чтобы 
Базовая комплектация точечной контактной сварочной машины включает резьбовая ножка не входила более, чем на 8 мм.
кронштейны 120 мм и стандартные электроды.

5.3 РАСПОЛОЖЕНИЕ
2.3 ПРИНАДЛЕЖНОСТИ ПО ЗАКАЗУ Под зону установки следует отвести достаточно просторную площадь, не 
 Пара кронштейнов с электродами с другой длиной и/или формой для ручного имеющую препятствий, обеспечивающую доступ к панели управления, к розетке 

держателя, в наборе, включающем несколько пар. сети и к рабочей зоне в условиях полной безопасности.
Тележка для кронштейнов: позволяет размещать точечную контактную Когда машина не используется, установить точечную контактную сварочную 
сварочную машину и принадлежности. машину на плоскую поверхность, выдерживающую ее вес (смотри “технические 

данные”) , чтобы избежать опасных падений или смещений.

5.4 СОЕДИНЕНИЕ С СЕТЬЮ3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
5.4.1 Предупреждения3.1 ТАБЛИЧКА ДАННЫХ (РИС. A)
Перед тем, как выполнять какие либо электрические соединения, проверить, что Основные данные, относящиеся к использованию и эксплуатационным 
данные, указанные на табличке точечной контактной сварочной машины, характеристикам точечной контактной сварочной машины обобщены на табличке 
соответствуют напряжению и частоте сети, имеющейся в месте установки.данных, со следующими значениями.
Точечная сварочная машина должна соединяться только с системой питания с 1  Количество фаз и частота линии питания.
нейтральным проводником, подсоединенным к заземлению.2  Напряжение питания.

3  Номинальная мощность сети с соотношением прерывистости 50 %.
5.4.2 Вилка и розетка4  Мощность сети при постоянном режиме (100 %).
Соединить с кабелем питания стандартную вилку соответствующей мощности и 5  Максимальное напряжение на электродах без работы.
подготовить розетку сети, защищенную предохранителями или автоматическим 6  Максимальный ток с электродами при коротком замыкании. 
термомагнитным выключателем; специальный терминал заземления должен 7  Максимальное усилие, оказываемое на электроды.
быть соединен с проводником заземления (желто зеленым) линии питания.8   Вторичный ток при постоянном режиме (100 %).

Порядок соединения и количество полюсов используемой вилки, в Примечание: На приведенной для примера табличке указаны приблизительные 
зависимости от системы распределения и напряжения питания Вашей значения символов и цифр; точные величины технических параметров Вашей 
точечной контактной сварочной машины, должно соответствовать точечной контактной сварочной машины должны быть взяты с таблички самой 
предусмотренному в таблицах (ТАБ. 2; 3; 4; 5).точечной контактной сварочной машины.
Мощность вилки, характеристики срабатывания предохранителей и 
термомагнитного выключателя приведены в таблицах ТАБ. 1 и ТАБ. 7.3.2 ПРОЧИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
Если устанавливается несколько точечных контактных сварочных машины, Общие характеристики: ТАБ. 1.
следует распределить питание циклично между тремя фазами, так, чтобы Масса точечной контактной сварочной машины: ТАБ. 7.
создать уравновешенную нагрузку; пример:
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точечные контактные сварочные машины 230 В: 7. ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
Точечная контактная сварочная машина 1 : питания L1 N. _____________________________________________________________________________________________________________________

Точечная контактная сварочная машина 2 : питания L2 N.
ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ОПЕРАЦИЙ ПО Точечная контактная сварочная машина 3 : питания L3 N.

и т. д. ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ, ПРОВЕРИТЬ, ЧТО ТОЧЕЧНАЯ КОНТАКТНАЯ 
точечные контактные сварочные машины 400 В: СВАРОЧНАЯ МАШИНА ВЫКЛЮЧЕНА И ОТСОЕДИНЕНА ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ.

Точечная контактная сварочная машина 1 : питания L1 L2.
Точечная контактная сварочная машина 2 : питания L2 L3.

7.1 ПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ 
Точечная контактная сварочная машина 3 : питания L3 L1.

ОПЕРАЦИИ ПО ПЛАНОВОМУ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ МОГУТ ВЫПОЛНЯТЬСЯ 
и т. д.

ОПЕРАТОРОМ.
 адаптация/восстановление диаметра и профиля наконечника электрода;_____________________________________________________________________________________________________________________

 контроль выравнивания электродов;
 контроль эффективности электродов и кронштейнов;  ВНИМАНИЕ! Несоблюдение приведенных выше правил делает 

систему безопасности, предоставленную производителем, недейственной 7.2 ВНЕПЛАНОВОЕ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ 
(класс I) с вытекающим из этого серьезным риском для людей (например, ОПЕРАЦИИ ПО ВНЕПЛАНОВОМУ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ ДОЛЖНЫ 
электрошок) и предметов (например, пожар). ВЫПОЛНЯТЬСЯ ТОЛЬКО ОПЫТНЫМ ИЛИ КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ В 
_____________________________________________________________________________________________________________________

ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКОЙ ОБЛАСТИ ПЕРСОНАЛОМ.

_____________________________________________________________________________________________________________________

6. СВАРКА (Точечная сварка) ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ТЕМ, КАК СНИМАТЬ ПАНЕЛИ ТОЧЕЧНОЙ 
6.1 ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ КОНТАКТНОЙ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ И ПОЛУЧИТЬ ДОСТУП К ЕЕ 
Перед выполнением любой операции точечной сварки необходимо выполнить ВНУТРЕННЕЙ ЧАСТИ, УБЕДИТЬСЯ, ЧТО ТОЧЕЧНАЯ КОНТАКТНАЯ 
ряд проверок и регулирований, проводимых с главным выключателем в СВАРОЧНАЯ МАШИНА ВЫКЛЮЧЕНА И ОТСОЕДИНЕНА ОТ СЕТИ ПИТАНИЯ.
положении ” О ” и с закрытым замком): _____________________________________________________________________________________________________________________

1- Проверить, что электрическое соединение выполнено правильно, в 
Проверки, выполняемые под напряжением внутри точечной контактной 

соответствие с предшествующими инструкциями.
сварочной машины могут привести к серьезному поражению 

2 Выравнивание и сила электродов:  
электрическим током, вследствие прямого контакта с частями под 

  тщательно блокировать нижний электрод в наиболее удобном для 
напряжением и/или ранениям, вследствие контакта с частями в движении.

выполнения работы положении,
Во время проверки внутренней части машины для ремонта или очистки, обратить 

 ослабить крепежный винт верхнего электрода, чтобы позволить ему пройти 
внимание на следующее:

в его отверстие на кронштейне,
 удалить пыль и металлические частицы, осаждаемые на трансформаторе, 

 Поместить между электродами утолщающую прокладку, равную толщине 
внутренних стенках машины и т.д., посредством струи сухого сжатого воздуха 

свариваемого листа; 
(макс. 5 бар).

 РИС. D закрыть рычаг 2, пока кронштейны не окажутся параллельными и 
наконечники электродов не совпадут; завинтить винт 3 (d.M6) в комплекте, 

Избегать направлять струю сжатого воздуха на электронные платы; 
в отверстие 1, для блокировки рычага в положение, подходящее для 

произвести их очистку при помощи очень мягкой щетки или подходящих 
выполнения регулирования силы, 

растворителей.
  заблокировать в правильном положении верхний электрод, тщательно 

Одновременно:
затянув винт,

 проверить, что кабелепроводка не имеет повреждений в изоляции или 
 отрегулировать силу, оказываемую электродами на этапе точечной сварки 

ослабленных заржавевших соединений.
РИС. Е, воздействуя на регулировочный винт (1) ,используя ключ в 

 проверить, что винты соединения гибкого элемента со вторичным 
комплекте; величина задается в зависимости от положения индекса на 

трансформатором и с верхней опорой кронштейнов хорошо закручены, что 
градуированной шкале, показано на РИС. F. ТАБ. 6 приводит величину 

отсутствуют следы ржавчины или перегрева .
силы, получаемую при различной длине кронштейнов. 
Завернуть в направлении часовой стрелки (направо) для увеличения 

В СЛУЧАЕ ПЛОХОЙ РАБОТЫ, ПЕРЕД ТЕМ, КАК ВЫПОЛНЯТЬ БОЛЕЕ 
усилия, пропорционально с повышением толщины металлических листов, 

ДЕТАЛЬНЫЕ ПРОВЕРКИ ИЛИ ОБРАЩАТЬСЯ К ВАШЕМУ ЦЕНТРУ 
регулирование следует адаптировать так, чтобы закрытие держателя, и 

ТЕХПОМОЩИ, ПРОВЕРИТЬ, ЧТО:
соответствующее срабатывание микровыключателя, происходило при 
оказании минимального усилия.

при переведенном рычаге сварки, микровыключатель действительно 
нажимается и дает разрешение электронной плате на сварку.

6.2 РЕГУЛИРОВАНИЕ ПАРАМЕТРОВ
не сработала тепловая защита.
элементы, составляющие вторичный контур (плавки держателей 

6.2.1  Модели Digital:
кронштейнов  кронштейны  держатели электродов) не потеряли 

 выбрать толщину свариваемого листа, используя кнопку (2 - РИС. C), 
работоспособность, из за ослабленных винтов или ржавчины.

расположенную на панели управления точечной контактной сварочной 
- параметры сварки (сила и диаметр электродов, время сварки) подходят для 

машины;
выполняемой работы.

 выбрать тип точечной сварки (непрерывная или импульсная), используя кнопку 
(3 - РИС. C).
Возможно произвести корректировку, в сторону увеличения или уменьшения, 
где это необходимо, времени точечной сварки, заданного по умолчанию, 
используя кнопку (1 - РИС. C).

6.2.2  Модель TI:
 отрегулировать время точечной сварки, используя потенциометр (9 - РИС. B1), 

расположенный на задней части точечной сварочной машины; использовать 
наиболее низкие значения, совместимые с правильным исполнением точки 
(смотри: 6.3 ПОРЯДОК СВАРКИ).

6.3 ПОРЯДОК СВАРКИ
После подключения питания к точечной контактной сварочной машине, для 
выполнения точечной сварки следует выполнить приведенные инструкции:
 поместить нижний электрод на свариваемый лист;

перевести рычаг держателя до конца хода, и, следовательно, нажать на 
микровыключатель (8-РИС.B), получив при этом: 

 a) закрытие металлических листов между электродами с заранее 
отрегулированной силой;

  b) прохождение тока сварки в течение заданного времени.
 отпустить рычаг держателя спустя несколько мгновений. Это опоздание 

(поддержание), придает лучшие механические характеристики точке.

Если у Вас нет конкретного опыта работы, следует выполнить несколько пробных 
точечных сварок, используя лист того же качества и толщины, что и работа, 
которую необходимо выполнить.
Точка выполнена правильно в том случае, если, подвергнув образец испытаниям 
на растяжение, происходит выход ядра точки сварки из одного из двух сваренных 
листов. 
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“BESZERELÉS” bekezdésében kifejezetten előírt esetet. 3- Ponthegesztési üzemmód kiválasztó gomb:

9      : a hegesztőáram pulzáló lesz. 
- NEM MEGFELELŐ HASZNÁLAT E kiválasztás végrehajtásával javítható a ponthegesztési 

A ponthegesztő használata veszélyes bármilyen olyan megmunkálásnál, teljesítmény a magas fáradási határértékkel rendelkező lemezeknél 
amely az előirányzott megmunkálástól (ellenállás-ponthegesztés) vagy különleges védőfóliával bevont lemezeknél. A pulzálási 
különbözik. periódus automatikus, nem igényel beállítást.

: normál ponthegesztés.

4- Termikus védelmi beavatkozást kijelző LED-EK. BIZTONSÁGI ÉS VÉDELMI ESZKÖZÖK A két led felváltva villog, viszont a fennmaradó led ek ki vannak kapcsolva, jelezve 
ezzel a ponthegesztő túl magas hőmérséklete miatt bekövetkező leállását; a A ponthegesztő védelmeit és a burkolat eltávolítható részeit a helyükre kell tenni,
visszaállítás automatikus a hőmérsékletnek az előírt határértékek közé történő mielőtt azt a táphálózatba csatlakoztatja.
visszatérése után.FIGYELEM! A ponthegesztő eltávolítható és megközelíthető részein végzett, 

bármilyen kézi beavatkozást, például:
- Az elektródák cseréjét vagy karbantartását

5. ÖSSZESZERELÉS- Hegesztőkarok vagy elektródák pozíciójának szabályozását
K I K A P C S O LT  É S  A T Á P H Á L Ó Z AT B Ó L K I C S AT L A K O Z TATO T T  
PONTHEGESZTŐVEL KELL ELVÉGEZNI.

 FIGYELEM! MINDEN EGYES ÖSSZESZERELÉSI VALAMINT ELEKTROMOS 

ÉS PNEUMATIKUS BEKÖTÉSI MŰVELETET SZIGORÚAN KIKAPCSOLT 
2. BEVEZETÉS ÉS ÁLTALÁNOS LEÍRÁS ÁLLAPOTBAN LÉVŐ ÉS A TÁPHÁLÓZATBÓL KICSATLAKOZTATOTT 

PONTHEGESZTŐVEL VÉGEZZEN EL.2.1 BEVEZETÉS
AZ ELEKTROMOS ÉS PNEUMATIKUS BEKÖTÉSEKET KIZÁRÓLAG Hordozható ponthegesztő ellenállás hegesztéshez.
TAPASZTALT VAGY KÉPESÍTETT DOLGOZÓ VÉGEZHETI EL.A széria 3 modellből tevődik össze:

- Modular 20 TI:
Hordozható ponthegesztő elektronikus időzítő berendezéssel. Lehetővé teszi a 

5.1 ELRENDEZÉShegesztési pontok precíz elkészítését a hegesztési idő elektronikus ellenőrzésének 
Csomagolja ki a ponthegesztőt, szerelje össze a csomagban található különálló és az elektróda nyomóerő szabályozásának köszönhetően. Ponthegesztési 
részeket.képesség alacsony széntartalmú acéllemezen (standard hegesztőkarok) 1+1 mm

es vastagságig. 
5.2 A FELEMELÉS MÓDOZATA- Digital Modular 230:
FIGYELEM: A jelen használati útmutatóban ismertetett valamennyi ponthegesztő Hordozható ponthegesztő mikroprocesszoros, digitális ellenőrzéssel.
emelőszerkezetek nélkül van leszállítva; abban az esetben, ha egy fémgyűrűt szeretne Az ellenőrző panelről vezérelhető, alapvető karakterisztikák a következők:
felerősíteni a furatba a ponthegesztő felfüggesztéséhez (F ÁBRA (2)), vigyázzon arra,  A ponthegesztésre szánt lemezek vastagságának kiválasztása.
hogy a menetes szár ne hatoljon be 8 mm-nél mélyebbre. A ponthegesztési idő javítása.

 A ponthegesztő áram pulzálás bekapcsolásának lehetősége.
5.3 ELHELYEZÉS Ponthegesztési nyomóerő szabályozása. 
Tartson fenn a beszerelési zónában egy kellőképpen tágas és akadályoktól mentes  Ponthegesztési képesség alacsony széntartalmú acéllemezen (standard 
területet, amely lehetővé teszi a vezérlőpanelhez, a hálózati csatlakozóhoz és a hegesztőkarok) 2+2 mm es vastagságig.
munkaterülethez való hozzájutást teljesen biztonságos körülmények között.- Digital Modular 400:
Amikor nincs használatban, akkor helyezze a ponthegesztőt egy olyan sík felületre, Hordozható ponthegesztő mikroprocesszoros, digitális ellenőrzéssel.
amely alkalmas a súlyának elbírására (lásd “műszaki adatok”), a leesések és veszélyes Ugyanazok a karakterisztikák, mint a Digital Modular 230 modellnél, csak 
elmozdulások kockázatának elkerülése végett.400V(380V 415V) tápfeszültséggel működik.

5.4 CSATLAKOZTATÁS A HÁLÓZATHOZ 2.2 SZÉRIA KIEGÉSZÍTŐK 
5.4.1 Figyelmeztetés A ponthegesztő alapkészlet 120 mm es hegesztőkarokat és standard elektródákat 
Bármilyen villamos összeköttetés létesítése előtt ellenőrizze, hogy a ponthegesztő tartalmaz.
tábláján feltüntetett adatok az összeszerelés helyén rendelkezésre álló hálózati 
feszültség és frekvencia értékeknek megfelelnek.2.3 IGÉNYELHETŐ KIEGÉSZÍTŐK 
A ponthegesztőt kizárólag egy földelt, semleges vezetékkel szabad a táprendszerbe  Eltérő hosszúságú és/vagy formájú hegesztőkar  és elektródapárok, a készlet is 
csatlakoztatni. több párt tartalmaz.

 Kocsi a hegesztőkarok számára: lehetővé teszi a ponthegesztő és a kiegészítők 
5.4.2 Csatlakozódugó és aljzatelhelyezését.
Csatlakoztasson a tápkábelhez egy szabványosított, megfelelő teljesítményű 
csatlakozódugót és készítsen elő egy biztosítékokkal vagy termomágneses, automata 
megszakítóval védett, hálózati csatlakozóaljzatot; az adott földelő kapcsot a tápvonal 3. MŰSZAKI ADATOK
földvezetékéhez (sárga zöld) kell csatlakoztatni.

3.1 ADAT-TÁBLA (A ÁBRA)
A csatlakoztatás módozatának és a felhasználandó csatlakozódugó 

A ponthegesztő használatára és teljesítményeire vonatkozó, alapvető adatok a 
pólusszámának meg kell felelnie a táblázatokban (2; 3; 4; 5 TÁBL.) előírtaknak, a 

karakterisztikák táblázatában vannak feltüntetve a következő jelentéssel.
ponthegesztő áramelosztó hálózatának és a tápfeszültség függvényében.

1  A tápvonal fázisszáma és frekvenciája.
A csatlakozódugó teljesítménye valamint a biztosítékok és a termomágneses 

2 Tápfeszültség.
megszakító beavatkozási jellemzője az 1. TÁBL.-ban és 7. TÁBL. –ban vannak 

3  Hálózati névleges teljesítmény 50% os viszonylagos bekapcsolási idővel.
feltüntetve. 

4  Állandó üzemi hálózati teljesítmény (100%).
Amennyiben több ponthegesztőt szerel be, akkor ciklikusan ossza el az áramellátást a 

5  Maximális üresjárási feszültség az elektródáknál.
három fázis között oly módon, hogy egy kiegyensúlyozottabb terhelés valósuljon meg; 

6  Maximális áram az elektródáknál rövidzárlatnál.
például:

7  Az elektródák által kifejthető, maximális nyomóerő.
ponthegesztők 230V:

8  Állandó üzemi szekunder áram (100%).
1. ponthegesztő: L1 N áramellátás.
2. ponthegesztő: L2 N áramellátás.

Megjegyzés: A táblán feltüntetett példa tájékoztató jellegű a jelek és a számok 
3. ponthegesztő: L3 N áramellátás.

jelentését illetően; a tulajdonában lévő ponthegesztő műszaki adatainak pontos 
Stb.

értékeit közvetlenül a ponthegesztő tábláján kell leolvasni.
ponthegesztők 400V:

1. ponthegesztő: L1 L2 áramellátás.
3.2 EGYÉB MŰSZAKI ADATOK

2. ponthegesztő: L2 L3 áramellátás.
Fő karakterisztikák: 1. TÁBL.

3. ponthegesztő: L3 L1 áramellátás.
A ponthegesztő tömege: 7. TÁBL.

Stb.

4. A PONTHEGESZTŐ LEÍRÁSA  FIGYELEM! A fentemlített szabályok figyelmen kívül hagyása hatástalanná 
4.1  FŐ ALKOTÓRÉSZEK ÉS SZABÁLYOZÁSOK (B ÁBRA) teszi a gyártó által beszerelt biztonsági rendszert (I osztály), amely súlyos 

1  Elektróda nyomóerő szabályozócsavar. veszélyek kialakulását eredményezi személyekre (pl. elektromos áramütés) és 
2  Beállítható jobb/bal markolat. dolgokra (pl. tűzvész) vonatkozóan. 
3  Furat az esetleges fémgyűrű felszereléséhez.
4  Mobil hegesztőkar.
5  Rögzített hegesztőkar.
6  Tápkábel.

6. HEGESZTÉS (Ponthegesztés)  7  Karakterisztikák tábla.
6.1 ELŐZETES MŰVELETEK8  Mikrokapcsoló.
Bármilyen ponthegesztési művelet végrehajtása előtt egy sorozat vizsgálat és 9  Hegesztési idő beállítása (csak a 20TI modellnél (B1 ÁBRA)); a “DIGITAL” 
szabályozás elvégzése szükséges a hálózatból kicsatlakoztatott ponthegesztővel:modellekhez lásd a 4.2 t: VEZÉRLŐPANEL.
1- Ellenőrizze, hogy az elektromos bekötést helyesen, a korábbi utasítások szerint 10 Ponthegesztő szabályozókar.

elvégezte.
2- Az elektródák sorbarendezése és nyomóereje:

gondosan rögzítse az alsó elektródát a végrehajtandó munkához 4.2 VEZÉRLŐPANEL (csak a “DIGITAL” modelleknél) (C ÁBRA)
legalkalmasabb pozícióban;1- Gomb a ponthegesztési idő javításához:
lazítsa meg a felső elektróda rögzítő csavarját annak lehetővé tételéhez, hogy az  módosítja a ponthegesztési időt a gyári alapbeállítás feltételéhez képest.
a hegesztőkar furatában szabadon csússzon;2- Gomb a lemezvastagság kiválasztásához:
Helyezzen az elektródák közé a ponthegesztésre szánt lemezek vastagságával  kiválasztja annak a lemeznek a vastagságát, amelyet ponthegeszteni kell.
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3.2 ALTE DATE TEHNICE Aparat 3: alimentare L3 L1.
Caracteristici generale: TAB. 1. Etc.
Masa aparatului de sudură în puncte: TAB. 7.

 ATENŢIE! Nerespectarea regulilor mai sus menţionate poate duce la 

nefuncţionarea sistemului de siguranţă prevăzut de fabricant (clasa I) cu riscuri 4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURĂ ÎN PUNCTE 
grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. 4.1 COMPONENTE PRINCIPALE ŞI REGLĂRI (FIG.B) 
incendiu). 1  Şurub de reglare a forţei electrozilor.

2  Mâner ce poate fi poziţionat la dreapta/stânga.
3  Orificiu pentru montarea eventualului şurub cu inel.
4  Braţ pentru sudură mobil.
5  Braţ pentru sudură fix. 6. SUDURA (Punctare)  
6  Cablu de alimentare. 6.1 OPERAŢII PRELIMINARE
7  Placă caracteristici. Înainte de efectuarea oricărei operaţii de punctare, sunt necesare o serie de verificări şi 
8  Microswitch. controale, de efectuat cu aparatul debranşat de la reţea.
9  Reglare timp de punctare (numai pentru modelul 20TI (FIG. B1)) ; pentru 1- Controlaţi că branşarea electrică este efectuată corect potrivit instrucţiunilor 

modelele “DIGITAL” a se vedea 4.2: PANOU COMANDĂ. precedente.
10  Pârghie de punctare. 2- Alinierea şi forţa electrozilor:  

 blocaţi cu grijă electrodul inferior în poziţia cea mai potrivită pentru lucrarea ce se 
4.2 PANOU COMANDĂ (numai pentru modelele “DIGITAL”) (FIG. C) efectuează,
1- Tastă pentru corectarea timpului de punctare:  slăbiţi şurubul de fixare a electrodului superior pentru a i permite intrarea în 

 reglează timpul de punctare faţă de condiţia de default din fabrică. orificiul său de pe braţ,
2- Tastă pentru selectarea grosimii tablei:  aşezaţi între electrozi o foaie de tablă cu grosimea echivalentă cu grosimea 

 selectează grosimea tablei care urmează a fi punctată. tablelor de punctat,
3- Buton de selectare a modalităţii de punctare:  FIG. D închideţi pârghia 2 până când braţele sunt paralele şi vârfurile electrozilor 

coincid; înşurubaţi şurubul 3 (d.M6) din dotare în orificiul 1, pentru a bloca 
9      : curentul de sudură este pulsant. pârghia într o poziţie potrivită pentru reglarea forţei, 

Efectuând această selectare, se îmbunătăţeşte capacitatea de  blocaţi în poziţia corectă electrodul superior, strângând bine şurubul,
punctare pe table cu o limită de curgere ridicată sau pe table cu  reglaţi forţa exercitată de electrozi în faza de punctare FIG.E, acţionând asupra 
pelicule de protecţie deosebite. Perioada de pulsare este automată, şurubului de reglare (1) utilizând cheia din dotare ; valoarea stabilită, în funcţie de 
nu necesită reglare. poziţia indicelui pe scara gradată, este menţionată în FIG. F . TAB. 6 
: punctare normală. menţionează valoarea forţei obţinute cu diferite lungimi ale braţelor. 

Rotiţi în sensul acelor de ceasornic (spre dreapta) pentru a creşte proporţional 
4- LEDURI de semnalizare a intervenţiei protecţiei termice. forţa de apăsare în raport de creşterea grosimii tablei, efectuând totuşi reglarea 

Cele două leduri semnalizează alternativ, celelalte leduri sunt stinse, semnalizând astfel încât închiderea cleştelui şi acţionarea  microîntrerupătorului să se facă 
blocarea aparatului din cauza supra încălzirii; restabilirea este automată la exercitând o forţă limitată.
revenirea temperaturii la limitele prevăzute.

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR

6.2.1 Modele Digital:5. INSTALARE
 selectaţi grosimea tablei ce urmează a fi punctată folosind tasta (2 - FIG. C) situată 

pe panoul de comandă al aparatului:
 selectaţi tipul de punctare (continuă sau pulsată) folosind tasta (3 - FIG. C).   ATENŢIE! EFECTUAŢI TOATE OPERAŢIILE DE INSTALARE ŞI 

Dacă este necesar, se poate corecta în plus sau în minus timpul de punctare CONECTARE ELECTRICĂ ŞI PNEUMATICĂ NUMAI CÂND APARATUL DE 
prestabilit folosind tasta (1 - FIG. C).SUDURĂ ÎN PUNCTE ESTE OPRIT ŞI DECONECTAT DE LA REŢEAUA 

ALIMENTARE.
6.2.2 Model TI:LEGĂTURILE ELECTRICE ŞI PNEUMATICE TREBUIE SĂ FIE EFECTUATE NUMAI 
 reglaţi timpul de punctare cu ajutorul potenţiometrului (9 - FIG.B1) situat pe spatele DE CĂTRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

aparatului; folosiţi cele mai scăzute valori posibile, compatibile cu efectuarea 
punctului (a se vedea:  6.3 PROCEDEU).

5.1 PREGĂTIRE
6.3 PROCEDEUScoateţi aparatul din ambalajul său original şi montaţi piesele aferente prezente în 
După ce aţi alimentat aparatul de sudură, pentru efectuarea punctării respectaţi ambalaj.
următoarele instrucţiuni:
 aşezaţi electrodul inferior pe tabla de punctat;5.2 MODALITĂŢI DE RIDICARE
 acţionaţi pârghia cleştelui la sfârşit de cursă şi apoi până la apăsarea ATENŢIE: Nici un aparat de sudură în puncte descris în acest manual nu este prevăzut 

microîntrerupătorul (8-FIG.B) obţinând: cu dispozitive de ridicare; în cazul în care doriţi aplicarea unui şurub cu inel pentru 
  a) închiderea tablelor între electrozi cu forţa pre reglată;suspendarea aparatului, utilizând orificiul (FIG. F (2)), fiţi atenţi ca piciorul filetat să 
  b) trecerea curentului de sudură pe durata prestabilită.nu intre mai mult de 8 mm.
 eliberaţi pârghia cleştelui după câteva momente. Această întârziere (menţinere) 

conferă caracteristici mecanice mai bune punctului.5.3 AMPLASARE
Rezervaţi zonei de instalare o suprafaţă suficient de amplă şi fără obstacole pentru a 

În lipsa unei experienţe specifice, este bine să efectuaţi anumite probe de punctare garanta accesul la panoul de comandă, la priza de reţea şi la zona de lucru în deplină 
asupra unor table de aceeaşi calitate şi grosime cu cele care urmează a fi sudate.siguranţă.
Se consideră corectă execuţia unui punct de sudură atunci când, incercând să Când nu este folosit, aşezaţi aparatul pe o suprafaţă plană menită să suporte greutatea 
desprindem tablele, prin tractiune, pe una din acestea va ramâne punctul de sudură (pe acestuia (vezi "datele tehnice") pentru a evita pericolul de răsturnare sau deplasările 
o tablă rămâne gaura, iar pe cealaltă rămţne aşa numitul "buton de sudură"). periculoase.

5.4 CONECTARE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE 
7. ÎNTREŢINERE5.4.1 Recomandări 

Înainte de efectuarea oricărei legături electrice, controlaţi că tensiunea şi frecvenţa de 
reţea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a 
aparatului de sudură în puncte.  ATENŢIE! ÎNAINTE DE EFECTUAREA OPERAŢIILOR DE ÎNTREŢINERE, 
Aparatul de sudură în puncte trebuie să fie conectat numai la un sistem de alimentare ASIGURAŢI-VĂ CĂ APARATUL DE SUDURĂ ÎN PUNCTE ESTE OPRIT ŞI 
cu conductor de nul legat la pământ. DECONECTAT DE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE.

5.4.2 Ştecher şi priză
Conectaţi la cablul de alimentare un ştecher normalizat cu capacitate corespunzătoare 7.1 ÎNTREŢINERE OBIŞNUITĂ
şi predispuneţi o priză de reţea protejată cu siguranţe fuzibile sau cu un întrerupător OPERAŢIILE DE ÎNTREŢINERE OBIŞNUITĂ POT FI EFECTUATE DE CĂTRE 
automat magnetotermic; terminalul de împământare trebuie conectat la conductorul de OPERATOR:
împământare (galben verde) al liniei de alimentare.  adaptarea/restabilirea diametrului şi a profilului vârfului electrodului;
Modalităţile de conectare şi numărul de poli ai ştecherului utilizat, în funcţie de   controlul alinierii electrozilor;
sistemul de distribuţie şi de tensiunea de alimentare a aparatului dvs., trebuie să  controlul eficienţei electrozilor şi a braţelor.
corespundă prevederilor din tabele (TAB.  2; 3; 4; 5).
Capacitatea ştecherului şi caracteristica intervenţiei siguranţelor fuzibile şi a 7.2 ÎNTREŢINERE SPECIALĂ
întrerupătorului magnetotermic sunt menţionate tabelele TAB. 1 şi TAB. 7. OPERAŢIILE DE ÎNTREŢINERE SPECIALĂ TREBUIE SĂ FIE EFECTUATE NUMAI 
În cazul în care se instalează mai multe echipamente de sudură în puncte, distribuiţi DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT ÎN DOMENIUL ELECTRIC ŞI MECANIC.
alimentarea ciclic între faze astfel încât să se realizeze o sarcină mai echilibrată; 
exemplu: ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------

aparate 230V:
Aparat 1: alimentare L1 N.  ATENŢIE! ÎNAINTE DE A ÎNLĂTURA PLĂCILE CARCASEI APARATULUI DE 
Aparat 2: alimentare L2 N.

SUDURĂ ÎN PUNCTE PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, 
Aparat 3: alimentare L3 N.

ASIGURAŢI-VĂ CĂ APARATUL ESTE OPRIT ŞI DECONECTAT DE LA REŢEAUA 
Etc.

DE ALIMENTARE. 
aparate 400V:

Aparat 1: alimentare L1 L2.
Aparat 2: alimentare L2 L3.
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wyłącznik magnetotermiczny; podłączyć specjalny zacisk uziemiający do przewodu 7. KONSERWACJA
uziomowego linii zasilania (żółto zielony).
Sposób podłączenia oraz liczba biegunów wtyczki, które zostaną wykorzystane 
w zależności od systemu dystrybucji oraz od napięcia zasilania Waszego 

 UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI NALEŻY 
urządzenia, powinny odpowiadać wymaganiom podanym w tabelach (TAB. 2; 3; 

UPEWNIĆ SIĘ, ŻE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYŁĄCZONA I ODŁĄCZONA 4; 5).
OD SIECI ZASILANIA.Obciążalność prądowa wtyczki jak również parametry zadziałania bezpieczników oraz 

wyłącznika magnetotermicznego są podane w  tabelach TAB. 1 i TAB. 7.
W przypadku zainstalowania kilku spawarek punktowych należy cyklicznie rozdzielić 

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJAzasilanie pomiędzy trzy fazy, w taki sposób, aby zrealizować bardziej wyrównoważone 
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGĄ BYĆ WYKONYWANE PRZEZ obciążenie; na przykład:
OPERATORA:spawarki punktowe 230V:
 dostosowanie/reset średnicy oraz profilu końcówki elektrody;Spawarka punktowa 1: zasilanie L1 N.

  kontrola ustawienia elektrod w linii;Spawarka punktowa 2: zasilanie L2 N.
 kontrola skuteczności elektrod i ramion.Spawarka punktowa 3: zasilanie L3 N.

itd.
7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJAspawarki punktowe 400V:
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYĆ WYKONYWANE Spawarka punktowa 1: zasilanie L1 L2.
WYŁĄCZNIE PRZEZ PERSONEL DOŚWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W Spawarka punktowa 2: zasilanie L2 L3.
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.Spawarka punktowa 3: zasilanie L3 L1.

itd.

                      
 UWAGA! PRZED ZDJĘCIEM PANELI URZĄDZENIA I DOSTANIEM SIĘ DO 

JEGO WNĘTRZA NALEŻY UPEWNIĆ SIĘ, ŻE ZOSTAŁO ONO WYŁĄCZONE I     UWAGA! Nieprzestrzeganie wyżej podanych zasad powoduje 
ODŁĄCZONE OD SIECI ZASILANIA.nieskuteczne działanie systemu zabezpieczającego, przewidzianego przez 

producenta (klasy I), z konsekwentnymi poważnymi zagrożeniami dla osób 
(np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotów (np.. pożar). 

Ewentualne kontrole pod napięciem, wykonywane wewnątrz spawarki 
punktowej mogą grozić poważnym szokiem elektrycznym, powodowanym przez 
bezpośredni kontakt z częściami znajdującymi się pod napięciem i/lub z 
elementami znajdującymi się w ruchu.6. SPAWANIE (Punktowanie)  Podczas ewentualnej inspekcji wnętrza urządzenia w przypadku napraw lub 

6.1 OPERACJE WSTĘPNE czyszczenia, należy wykonać następujące czynności:
Przed wykonaniem wszelkich operacji punktowania należy wykonać serię weryfikacji i  usunąć kurz oraz cząsteczki metalowe osadzające się na transformatorze, 
kontroli, po uprzednim wyłączeniu urządzenia z sieci: ściankach wewnętrznych urządzenia, itp, za pomocą suchego strumienia 
1- Sprawdzić, czy podłączenie elektryczne zostało wykonane prawidłowo, zgodnie z sprężonego powietrza (max 5bar).

wyżej podanymi instrukcjami. Unikać kierowania strumienia sprężonego powietrza na karty elektroniczne; 
2- Zasilanie i nacisk elektrod:  można je ewentualnie oczyścić bardzo miękką szczoteczką lub odpowiednimi 

 dokładnie zablokować dolną elektrodę w pozycji najbardziej odpowiedniej do rozpuszczalnikami. 
wykonywanej obróbki, Przy okazji należy:

 poluzować śrubę mocującą górną elektrodę, aby umożliwić jej przesuwanie się  Sprawdzić, czy na okablowaniach nie występują ślady uszkodzeń izolacji lub czy 
w otworze ramienia, połączenia nie są poluzowane utlenione.

 włożyć pomiędzy elektrody podkładkę o grubości równej grubości blach  Sprawdzić, czy śruby łączące giętki element z wtórnym transformatorem oraz z 
przeznaczonych do punktowania, wspornikiem górnego ramienia są mocno dokręcone i czy nie są widoczne ślady 

 RYS. D zamknąć dźwignię 2, powodując, że ramiona zostaną ustawione utleniania lub przegrzania.
równolegle a końcówki elektrod będą się pokrywały; dokręcić śrubę 3 (d.M6) 
znajdującą się w wyposażeniu do otworu 1, aby zablokować dźwignię w W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZĄDZENIA, PRZED 
odpowiednim położeniu, umożliwiającym wykonanie regulacji nacisku, WYKONANIEM BARDZIEJ SYSTEMATYCZNYCH WERYFIKACJI LUB 

 zablokować w prawidłowym położeniu górną elektrodę mocno dokręcając ZWRÓCENIEM SIĘ DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEŻY 
śrubę, SPRAWDZIĆ, CZY:

 wyregulować nacisk wywierany przez elektrody w fazie punktowania RYS.E, - po uruchomieniu dźwigni spawania zostanie rzeczywiście wciśnięty wyłącznik 
dokręcając wkręt regulacyjny (1) z użyciem klucza znajdującego się w typu microswitch, udzielając przyzwolenia na spawanie dla karty elektronicznej.
wyposażeniu; ustawiona wartość, w zależności od położenia wskaźnika na - nie zadziałały zabezpieczenia termiczne.
podziałce stopniowej, pokazana jest na RYS. F. TAB. 6 podana jest wartość - elementy będące częścią obwodu wtórnego (odlewane uchwyty ramion  
nacisku uzyskiwanego dla różnej długości ramion. 

ramiona  uchwyty elektrodowe) nie są skuteczne w wyniku poluzowania śrub lub ich 
Dokręcić w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara (prawoskrętny), aby 

utlenienia.zwiększyć nacisk proporcjonalnie do zwiększania grubości blach, wybierając 
- parametry spawania (nacisk i średnica elektrod, czas spawania) są odpowiednie jednakże te regulacje, które powodują, że zamknięcie kleszczy i uruchomienie 

dla wykonywanej obróbki.wyłącznika typu mikroswitch następuje wywierając ograniczony nacisk.

6.2 REGULACJA PARAMETRÓW
6.2.1 Modele Digital:
 ustawić grubość blachy przeznaczonej do punktowania za pomocą klawisza (2 - 

RYS. C) znajdującego się na panelu sterowniczym urządzenia;
 ustawić rodzaj punktowania (ciągłe lub przerywane) za pomocą klawisza (3 - RYS. 

C).
Istnieje możliwość skorygowania domyślnego czasu punktowania, poprzez 
zwiększenie lub zmniejszenie, tam gdzie jest to konieczne, za pomocą klawisza (1 - 
RYS. C).

6.2.2 Model TI:
 wyregulować czas punktowania za pomocą potencjometru (9 - RYS.B1) 

znajdującego się z tyłu spawarki; stosować najniższe możliwie wartości, 
kompatybilnie z prawidłowym wykonywaniem punktu (patrz: 6.3 PROCES 
PUNKTOWANIA).

6.3 PROCES PUNKTOWANIA
Po podłączeniu zasilania do urządzenia, aby wykonać punktowanie należy śledzić 
następujące instrukcje:
 przyłożyć dolną elektrodę do blachy przeznaczonej do punktowania;
 przesunąć dźwignię kleszczy do końca suwu i następnie aż do wciśnięcia wyłącznika 

typu microswitch (8-RYS.B), uzyskując: 
  a) zaciśnięcie blach pomiędzy elektrodami z wstępnie ustawioną siłą;
  b) przepływ prądu spawania przez wstępnie ustawiony czas.
 zwolnić dźwignię kleszczy po kilku sekundach. To opóźnienie (podtrzymywanie) 

powoduje, że punkt uzyskuje lepsze parametry mechaniczne.

Z braku specyficznego doświadczenia wskazane jest wykonanie kilku prób 
punktowania z zastosowaniem podkładek blachy tej samej jakości i grubości, co blacha 
przeznaczona do obróbki.
Punkt zostanie uznany za prawidłowo wykonany, jeżeli podczas wykonania próby 
rozciągania na próbce, nastąpi wyjęcie rdzenia punktu spawania z jednej z dwóch 
blach. 
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- Seřízení polohy ramen nebo elektrod 5. INSTALACE
MUSÍ BÝT PROVEDEN PŘI VYPNUTÉ BODOVAČCE, ODPOJENÉ OD NAPÁJECÍ 
SÍTĚ .

UPOZORNĚNÍ! VŠECHNY ÚKONY SPOJENÉ S INSTALACÍ A 

ELEKTRICKÝM A PNEUMATICKÝM ZAPOJENÍM BODOVAČKY SE MUSÍ 2. ÚVOD A ZÁKLADNÍ POPIS PROVÁDĚT PŘI VYPNUTÉ BODOVAČCE, ODPOJENÉ OD NAPÁJECÍHO 
2.1 ÚVOD ROZVODU.
Přenosný bodovací svařovací přístroj (dále jen „bodovačka“) pro odporové svařování. ELEKTRICKÉ A PNEUMATICKÉ ZAPOJENÍ MUSÍ BÝT PROVEDENO VÝHRADNĚ 
Výrobní řada je tvořena 3 modely: ZKUŠENÝM NEBO KVALIFIKOVANÝM PERSONÁLEM.
- Modular 20 TI:

Přenosná bodovačka s elektronickým časovačem. Umožňuje přesnou realizaci 
svařovacích bodů díky elektronické kontrole doby bodování a regulaci síly elektrod. 5.1 MONTÁŽ
Bodovací kapacita na ocelovém plechu s nízkým obsahem uhlíku (standardní Rozbalte bodovačku a proveďte montáž oddělených částí nacházejících se v obalu.
ramena) až do tloušťky 1+1 mm. 

- Digital Modular 230: 5.2 ZPŮSOB ZVEDÁNÍ
Přenosná bodovačka s digitálním řízením prostřednictvím mikroprocesoru. UPOZORNĚNÍ: Všechny bodovačky popsané v tomto návodu nejsou vybaveny 
K základním funkcím ovladatelným prostřednictvím ovládacího panelu patří: zvedacími zařízeními; v případě, že si přejete aplikovat na ně závěsný šroub pro 
 Volba tloušťky plechů určených k bodování. zavěšení bodovačky, použijte otvor (OBR. F (2)); Věnujte pozornost tomu, aby dřík 
 Korekce doby bodování. se závitem nepronikl hlouběji než 8mm. 
 Možnost aktivace pulzace bodovacího proudu.
 Nastavení síly bodování. 5.3 UMÍSTĚNÍ
 Bodovací kapacita na ocelovém plechu s nízkým obsahem uhlíku (standardní Vyhraďte pro instalaci dostatečně široký prostor, zbavený překážek, který dokáže 

ramena) až do tloušťky 2+2 mm. zajistit plně bezpečný přístup k ovládacímu panelu, k síťové zásuvce a k pracovnímu 
- Digital Modular 400: prostoru. 

Přenosná bodovačka s digitálním řízením prostřednictvím mikroprocesoru. Když nepoužíváte bodovačku, uložte ji na rovný povrch s nosností odpovídající její 
Vyznačuje se stejnými vlastnostmi jako model Digital Modular 230, pracuje však s hmotnosti (viz „technické údaje“), aby se předešlo nebezpečným pádům a 
napájecím napětím 400V(380V 415V). nebezpečným posunům.

2.2 STANDARDNÍ PŘÍSLUŠENSTVÍ 5.4 PŘIPOJENÍ DO SÍTĚ 
Standardní příslušenství bodovačky zahrnuje ramena 120 mm a standardní elektrody. 5.4.1 Upozornění 

Před realizací jakéhokoli elektrického zapojení zkontrolujte, zda jmenovité údaje 
2.3 VOLITELNÉ PŘÍSLUŠENSTVÍ DODÁVANÉ NA PŘÁNÍ bodovačky odpovídají napětí a frekvenci sítě, která je k dispozici v místě instalace. 
 Dvojice ramen s elektrodami s odlišnou délkou a/nebo tvarem a také sada zahrnující Bodovačka musí být připojena výhradně k napájecímu systému s uzemněným nulovým 

více dvojic. vodičem.
 Vozík pro ramena: Umožňuje opření bodovačky a příslušenství.

5.4.2 Zástrčka a zásuvka
K napájecímu kabelu připojte normalizovanou zástrčku vhodné proudové kapacity a 
připravte síťovou zásuvku vybavenou pojistkami nebo automatickým jističem; 3. TECHNICKÉ ÚDAJE
příslušný zemnicí kolík bude muset být připojen k zemnicímu vodiči (žlutozelený) 3.1 IDENTIFIKAČNÍ ŠTÍTEK (OBR. A)
napájecího vedení.Hlavní údaje týkající se použití a vlastností bodovačky jsou shrnuty na identifikačním 
Režim připojení a počet pólů použité zástrčky v závislosti na systému distribuce štítku a jejich význam je následující:
a napájecího napětí vaší bodovačky musí odpovídat hodnotám uvedeným v 1  Počet fází a frekvence napájecího vedení.
tabulkách (TAB. 2; 3; 4; 5). 2  Napájecí napětí.
Kapacita zástrčky a charakteristika zásahu pojistek a jističe jsou uvedeny v tabulkách 3  Jmenovitý výkon sítě se zatěžovatelem 50%.
TAB. 1 a TAB. 7.4  Výkon sítě s permanentním režimem (100%).
Při instalaci většího počtu bodovaček je třeba zajistit cyklickou distribuci napájení mezi 5  Maximální napětí naprázdno na elektrodách.
fáze tak, aby došlo k realizaci vyváženější zátěže; například:  6  Maximální proud se zkratovanými elektrodami. 

bodovačky 230V:7  Síla působení elektrod.
Bodovačka 1 : napájení L1 N.8  Proud na sekundárním vinutí s permanentním režimem (100%).
Bodovačka 2 : napájení L2 N.
Bodovačka 3 : napájení L3 N.Poznámka: Uvedený příklad štítku má pouze indikativní charakter poukazující na 
atd.symboly a orientační hodnoty; přesné hodnoty technických údajů vaší bodovačky musí 

bodovačky 400V:být odečítány přímo z identifikačního štítku samotné bodovačky. 
Bodovačka 1 : napájení L1 L2.
Bodovačka 2 : napájení L2 L3.3.2 DALŠÍ TECHNICKÉ ÚDAJE
Bodovačka 3 :  napájení L3 L1.Základní vlastnosti: TAB. 1.
atd.Uzemnění bodovačky: TAB. 7.

4. POPIS BODOVAČKY 
 UPOZORNĚNÍ! Nerespektování výše uvedených pravidel bude mít za 

4.1 HLAVNÍ SOUČÁSTI A OVLÁDACÍ PRVKY (OBR. B) 
následek neúčinnost bezpečnostního systému navrženého výrobcem (třídy I) s 1  Seřizovací šroub síly elektrod.
následným vážným ohrožením osob (např. zásah elektrickým proudem) a 2  Rukojeť, kterou lze umístit doprava/doleva.
majetku (např. požár). 3  Otvor pro případnou montáž zvedacího oka.

4  Pohyblivé svařovací rameno.
5  Pevné svařovací rameno.
6  Napájecí kabel.
7  Identifikační štítek. 6. SVAŘOVÁNÍ (Bodování)  
8  Mikrospínač. 6.1 PŘÍPRAVNÉ ÚKONY
9  Nastavení doby bodování (pouze u modelu 20TI (OBR. B1)); pro modely Před provedením jakéhokoli úkonu bodování je třeba provést sérii ověření a kontrol s 

„DIGITAL“ viz 4.2: OVLÁDACÍ PANEL. bodovačkou odpojenou od sítě:
10 Bodovací páka. 1- Zkontrolujte, zda bylo elektrické zapojení provedeno správně, podle výše 

uvedených pokynů.
4.2 OVLÁDACÍ PANEL (pouze pro modely „DIGITAL“) (OBR. C) 2- Vyrovnání a síla elektrod:  
1- Tlačítko korekce doby bodování:  Důkladně zablokujte spodní elektrodu v poloze nejvhodnější pro prováděnou 

 Slouží k doladění doby bodování vzhledem k hodnotě přednastavené ve výrobním pracovní činnost,
závodě.  povolte upevňovací šrouby horní elektrody, abyste umožnili posuv do jejího 

2- Tlačítko pro volbu tloušťky plechu: otvoru v ramenu,
 Slouží k volbě tloušťky plechu, určeného k bodování.  vložte mezi elektrody destičku s tloušťkou odpovídající plechům určeným k 

3- Tlačítko volby svařovacích režimů: bodování, 
 OBR. D zavřete páku 2, aby byla ramena paralelní a aby odpovídaly hroty 

9      : Svařovací proud je pulzní. elektrod ; zašroubujte šroub 3 (pr.M6) z příslušenství do otvoru 1, aby byla 
Tato volba zlepšuje bodovací kapacitu na plechách s vysokou mezní zajištěna páka ve vhodné poloze pro provedení seřízení síly, 
hodnotou únavy nebo na plechách se speciálními ochrannými fóliemi.   zajistěte ve správné poloze horní elektrodu a důkladně dotáhněte její šroub,
Perioda pulzace je řízena automaticky a nevyžaduje nastavení.   seřiďte sílu, kterou elektrody působí ve fázi bodování OBR. E, prostřednictvím 
: běžné bodování. seřizovacího šroubu (1), s použitím klíče z příslušenství; hodnota nastavená v 

závislosti na poloze indexu na ocejchované stupnici je uvedena na OBR. F. v 
4- LED signalizace zásahu tepelné ochrany. TAB. 6 je uvedena hodnota síly, kterou lze získat při jednotlivých délkách ramen. 

Dvě LED blikají střídavě, ostatní LED jsou zhasnuté  signalizace zablokování Zašroubujte  ve směru hodinových ručiček (doprava) za účelem zvýšení síly 
bodovačky následkem příliš vysoké teploty; obnovení činnosti je automatické po úměrné tloušťce plechů, v každém případě však zvolte seřízení, které umožní 
poklesu teploty do předepsaného rozsahu. zavření kleští a příslušnou aktivaci mikrospínače při použití malé síly.

6.2 NASTAVENÍ PARAMETRŮ
6.2.1 Modely Digital:
 Zvolte tloušťku plechu určeného k bodování s použitím tlačítka (2 - OBR. C) 

umístěného na ovládacím panelu bodovačky;
 zvolte druh bodování (plynulý nebo pulzní) s použitím tlačítka (3 - OBR. C).
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5.1 MONTÁŽ  uložte na spodnú elektródu plechy určené na bodovanie;
Rozbaľte bodovačku a vykonajte montáž oddelených častí nachádzajúcich sa v obale.  aktivujte páku klieští až na doraz, to značí až po stlačenie mikrospínača (8 - OBR. B), 

čím dôjde k: 
5.2 SPÔSOB DVÍHANIA   a) Stlačeniu plechov medzi elektródy prednastavenou silou;
UPOZORNENIE: Všetky bodovačky popísané v tomto návode nie sú vybavené   b) prechodu zváracieho prúdu po prednastavenú dobu.
príslušenstvom na zdvíhanie; pre inštaláciu závesnej skrutky na zavesenie bodovačky  po chvíli uvoľnite páku klieští. Týmto oneskorením (udržovaním) bodový zvar 
použite otvor (OBR. F (2)); dbajte na to, aby driek so závitom neprenikol hlbšie ako získava lepšie mechanické vlastnosti.
8mm. 

V prípade chýbajúcich skúseností je vhodné vykonať niektoré skúšky bodovania na 
5.3 UMIESTNENIE kúskoch plechu, ktoré majú rovnaké vlastnosti a hrúbku ako plechy, ktoré majú byť 
Vyhraďte pre inštaláciu dostatočne široký priestor bez prekážok, aby bol zabezpečný bodované. 
prístup k ovládaciemu panelu, k sieťovej zásuvke a k pracovnému priestoru. Bodový zvar sa považuje za dobrý, keď na vzorke pri skúške v ťahu dôjde k vytiahnutiu 
Keď nepoužívate bodovačku, uložte ju na rovný povrch, s nosnosťou odpovedajúcou jadra bodu zvaru z jedného z dvoch plechov.  
jej hmotnosti (viď „technické údaje“), aby sa predišlo nebezpečným pádom a 
nebezpečným posunom.

7. ÚDRŽBA
5.4 PRIPOJENIE DO SIETE 
5.4.1 Upozornenia 
Pred realizáciou akéhokoľvek elektrického zapojenia skontrolujte, či menovité údaje 

  UPOZORNENIE! PRED VYKONANÍM ÚDRŽBY SA UISTITE, ŽE JE 
bodovačky odpovedajú napätiu a frekvencii elektrického rozvodu, ktorý je k dispozícii v 

BODOVAČKA VYPNUTÁ A ODPOJENÁ OD NAPÁJACEJ SIETE.mieste inštalácie. 
Bodovačka musí byť pripojená výhradne k napájaciemu systému s uzemneným 
nulovým vodičom.

7.1 RIADNA ÚDRŽBA
OPERÁCIE RIADNEJ ÚDRŽBY MÔŽE VYKONÁVAŤ OBSLUHA: 5.4.2 Zástrčka a zásuvka
 prispôsobenie/obnovenie priemeru a profilu hrotu elektródy;Pripojte k napájaciemu káblu normalizovanú zástrčku vhodnej kapacity a pripravte 

   kontrola vyrovnania elektród;sieťovú zásuvku chránenú poistkami alebo automatickým ističom; príslušný zemniaci 
 kontrola účinnosti káblov a pištole.kolík bude musieť byť pripojený k zemniacemu vodiču (žltozelený) napájacieho 

vedenia.
7.2 MIMORIADNA ÚDRŽBARežim pripojenia a počet pólov použitej zástrčky, v závislosti od systému 
MIMORIADNA ÚDRŽBA MUSÍ BYŤ VYKONANÁ VÝHRADNE SKÚSENÝM distribúcie a napájacieho napätia vašej bodovačky, musia odpovedať hodnotám 
PERSONÁLOM ALEBO PERSONÁLOM KVALIFIKOVANÝM V ELEKTRICKO-uvedeným v tabuľkách (TAB. 2; 3; 4; 5). 
STROJNOM ODBORE. Kapacita zástrčky a charakteristika zásahu poistiek a ističa sú uvedené v tabuľkách 

TAB. 1 a TAB. 7.
Pri inštalácii väčšieho počtu bodovačiek je potrebné zaistiť cyklickú distribúciu 
napájania medzi fázy tak, aby došlo k vyváženejšej záťaži; napríklad:  

  UPOZORNENIE! PRED ODLOŽENÍM PANELOV BODOVAČKY A bodovačky 230V:
Bodovačka 1 : napájanie L1 N. PRÍSTUPOM DO VNÚTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ŽE JE BODOVAČKA 
Bodovačka 2 : napájanie L2 N. VYPNUTÁ A ODPOJENÁ OD NAPÁJACEJ SIETE.
Bodovačka 3 : napájanie L3 N.
atď.

bodovačky 400V: Prípadné kontroly vykonávané vo vnútri bodovačky pod napätím môžu spôsobiť 
Bodovačka 1 : napájanie L1 L2. zásah elektrickým prúdom s vážnymi následkami, spôsobenými priamym 
Bodovačka 2 : napájanie L2 L3. stykom so súčasťami pod napätím a/alebo priamym stykom s pohybujúcimi sa 
Bodovačka 3 : napájanie L3 L1. časťami.    
atď. Počas prípadnej inšpekcie vnútra stroja kvôli opravám alebo vyčisteniu dávajte pozor 

na nasledujúce:
 odstráňte prach a kovové častice, ktoré sa ukladajú na transformátore, na 

vnútorných častiach stroja, atď. prostredníctvom prúdu suchého stlačeného 
vzduchu (max. 5bar).  UPOZORNENIE! Nerešpektovanie vyššie uvedených upozornení bude 

Nesmerujte prúd stlačeného vzduchu na elektronické karty; očistite ich veľmi mať za následok vyradenie bezpečnostného systému navrhnutého výrobcom 
jemnou kefou alebo vhodnými rozpúšťadlami.(triedy I) z činnosti, s následným vážnym ohrozením osôb (napr. zásah 
Pri tejto príležitosti:elektrickým prúdom) a majetku (napr. požiar). 
 Skontrolujte, či káble nemajú poškodenú izoláciu, alebo či nie sú uvoľnené  

zoxidované spoje.
 Skontrolujte, či sú spojovacie skrutky pohyblivého prvku sekundárneho vedenia 

transformátora dobre dotiahnuté, a či sú dobre dotiahnuté k držiaku horného ramena 6. ZVÁRANIE (Bodovanie)  a skontrolujte, či nie sú zaoxidované alebo prehriate. 
6.1 PRÍPRAVNÉ OPERÁCIE
Pred vykonaním akéhokoľvek úkonu bodovania je potrebné vykonať sériu overení a V PRÍPADE NEUSPOKOJIVEJ ČINNOSTI A TIEŽ PRED VYKONANÍM 
kontrol s bodovačkou odpojenou od siete: SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKÔR AKO SA OBRÁTITE NA VAŠE SERVISNÉ 
1- Skontrolujte, či bolo elektrické zapojenie vykonané správne, podľa vyššie STREDISKO, SKONTROLUJTE, ČI:

uvedených pokynov. - pri aktivovanej páke zvárania skutočne dochádza k stlačeniu mikrospínača a k 
2- Zosúladenie a sila elektród:  aktivácii podmieňovacieho signálu zvárania pre elektronickú kartu.

 dôkladne zablokujte spodnú elektródu v polohe najvhodnejšej pre vykonávanú - nedošlo k zásahu tepelných ochrán.
pracovnú činnosť,  prvky tvoriace súčasť sekundárneho obvodu (odliatky držiakov ramien  ramená 

 povoľte upevňovacie skrutky hornej elektródy, aby ste umožnili posuv do jej  držiaky elektród) nie sú nefunkčné preto, lebo skrutky sú uvoľnené alebo 
otvoru v ramene, zoxidované. 

 vložte medzi elektródy doštičku s hrúbkou odpovedajúcou plechom určeným na  parametre zvárania (sila a priemer elektród, doba zvárania) sú vhodné pre 
bodovanie, vykonávaný druh pracovnej činnosti.

 OBR. D zatvorte páku 2, aby boli ramená paralelné a aby odpovedali hroty 
elektród ; zaskrutkujte skrutku 3 (pr.M6) z príslušenstva, do otvoru 1, kvôli 
zaisteniu páky vo vhodnej polohe pre vykonanie nastavenia sily, 

 zaistite v správnej polohe hornú elektródu a dôkladne dotiahnite jej skrutku,
 nastavte silu pôsobenia elektród vo fáze bodovania OBR. E, prostredníctvom 

nastavovacej skrutky (1), použitím kľúča z príslušenstva; nastavená hodnota, v 
závislosti od polohy indexu na ociachovanej stupnici, je uvedená na OBR. F. v 
TAB. 6 je uvedená hodnota prítlaku, ktorý je možné dosiahnúť pri jednotlivých 
dĺžkach ramien. 
Zaskrutkujte ju v smere hodinových ručičiek, aby ste zvýšili silu úmerne hrúbke 
plechov, avšak v každom prípade zvoľte nastavenie, ktoré umožní zatvorenie 
klieští a príslušnú aktiváciu mikrospínača, pri použití malej sily.

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV
6.2.1 Modely Digital:
 zvoľte hrúbku plechu určeného na bodovanie tlačidlom (2 - OBR. C), umiestnenom 

na ovládacom paneli bodovačky;
 zvoľte druh bodovania (plynulý alebo pulzný) tlačidlom (3 - OBR. C).

Je možné vykonať korekciu prednastavenej doby bodovania, podľa potreby v 
kladnom i zápornom smere, tlačidlom (1 - OBR. C).

6.2.2 Model TI:
 nastavte dobu bodovania potenciometrom (9 - OBR. B1), umiestnenom na zadnej 

strane bodovačky ;  používajte najnižšie možné hodnoty, vhodné pre správnu 
realizácu bodového zvaru (viď :   6.3 PRACOVNÝ POSTUP).

6.3 PRACOVNÝ POSTUP
Po zapnutí napájania bodovačky je potrebné pred podovaním vykonať nasledujúce 
úkony:
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5.1 SESTAVLJANJE2. UVOD IN SPLOŠNI OPIS
Točkalnik izvlecite iz embalaže in sestavite razstavljene dele, ki jih boste našli v 2.1 UVOD
embalaži.Prenosni točkalnik za uporovno varjenje. 

Serijo sestavljajo 3 modeli: 
5.2 NAČINI DVIGANJA- Modular 20 TI:
POZOR:  Vsi v priročniku opisani točkalniki so brez dvižnih naprav; če želite namestiti Prenosni točkalnik z elektronskim časovnikom. Omogoča natančno točkovno 
vijak z ušesom, da bi točkalnik obesili, uporabite luknjo (SLIKA F (2)) in pazite, da varjenje zaradi elektronskega krmiljenja časa točkovnega varjenja in uravnavanja 
navoja ne uvijete za več kakor 8 mm.moči elektrod. Zmogljivost točkanja na jekleni pločevini z nizko vsebnostjo ogljika 

(standardne roke) do debeline 1+1 mm. 
5.3 UMESTITEV- Digital Modular 230: 
Rezervirajte območje za namestitev na dovolj prostornem mestu, kjer ni ovir, tako da Prenosni točkalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
bodo krmilna plošča, omrežna vtičnica in delovno območje dostopni na varen način. Poglavitne lastnosti, ki jih je mogoče nadzorovati s krmilne plošče, so: 
Ko ni v uporabi, naj bo točkalnik na ravni površini, primerni za prenašanje njegove teže  Izbira debeline pločevine, ki jo je treba zvariti. 
(glejte "tehnični podatki"), da ne bi padel ali se premikal, saj bi to lahko bilo nevarno.  Popravek časa točkovnega varjenja.

 Možnost vklopa utripanja toka za točkovno varjenje.
5.4 PRIKLJUČITEV V OMREŽJE  Uravnavanje moči točkanja. 
5.4.1 Opozorila  Zmogljivost točkanja na jekleni pločevini z nizko vsebnostjo ogljika (standardne 
Preden napravo priključite, se prepričajte, da se vrednosti na ploščici z lastnostmi roke) do debeline 2+2 mm.
točkalnika ujemajo z napetostjo in frekvenco omrežja, ki je na razpolago v prostoru, v - Digital Modular 400:
katerem je nameščena naprava.  Prenosni točkalnik z digitalnim krmiljenjem z mikroprocesorjem.
Točkalnik se lahko priključi izključno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ničlo.Enake lastnosti kakor model Digital Modular 230, ampak deluje pri napajalni 

napetosti 400 V (380 V  415 V). 
5.4.2 Vtič in vtičnica
Napajalni kabel priključite na ustrezno zmogljiv vtič v skladu s predpisi in pripravite 2.2 SERIJSKA OPREMA 
omrežno vtičnico, zaščiteno z varovalko ali samodejnim magnetotermičnim stikalom; Osnovna oprema točkalnika zajema 120 mm roke in standardne elektrode. 
ustrezni ozemljitveni stičnik mora biti povezan z ozemljitvenim vodnikom (rumeno
zelen) napajalne linije.2.3 DODATKI NA ZAHTEVO 
Način za priklop in število polov vtiča, ki jih je treba uporabiti glede na sistem  Pari rok in elektrod z drugačno dolžino in/ali obliko, tudi komplet, v katerem je več 
distribucije in napajalno napetost točkalnika, mora ustrezati določilom, parov.
predvidenim v tabelah (TAB. 2; 3; 4; 5). Voziček za roke: omogoča naslanjanje točkalnika in dodatkov.
Zmogljivost vtiča in pogoji, v katerih se sprožijo varovalke ali magnetotermično stikalo, 
so navedene v tabelah TAB. 1 in TAB. 7.
Če je nameščenih več točkalnikov, razporedite napajanje ciklično med tri faze, tako da 

3. TEHNIČNI PODATKI boste ustvarili čim bolj enakomerno obremenitev; na primer:
3.1 PLOŠČICA S PODATKI (SLIKA A) točkalniki 230 V: 
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo točkalnika so povzeti na ploščici Točkalnik 1: napajanje L1 N.
z lastnostmi in pomenijo naslednje. Točkalnik 2 : napajanje L2 N.
1  Število faz in frekvenca napajalne linije. Točkalnik 3 : napajanje L3 N.
2  Napajalna napetost. itd. 
3  Nazivna omrežna napetost s prekinitvenim razmerjem 50%. točkalniki 400 V: 
4  Omrežna jakost pri trajnem režimu (100%). Točkalnik 1: napajanje L1 L2.
5  Maksimalna napetost v prazno na elektrodah. Točkalnik 2 : napajanje L2 L3.
6  Maksimalen tok na elektrodah v kratkem stiku. Točkalnik 3 : napajanje L3 L1.
7  Maksimalna delovna moč elektrod. itd.
8  Sekundarni tok pri trajnem režimu (100%).

OPOMBA: prikazana ploščica je le zgled za simbole in številke; dejanske vrednosti 
tehničnih podatkov za točkalnik, ki je v vaši lasti, je mogoče odčitati neposredno na   POZOR!  Če zgoraj navedenih predpisov ne upoštevate, varnostni sistem 
ploščici s tehničnimi podatki, ki je na točkalniku. proizvajalca (razred I) ni več učinkovit, zato lahko pride do težkih poškodb pri 

človeku (npr. električni udar) in pri stvareh (npr. požar). 
3.2 DRUGI TEHNIČNI PODATKI
Splošne lastnosti: TAB.  1.
Masa točkalnika: TAB.  7.

6. VARJENJE (točkovno)  
6.1 VNAPREJŠNJE OPERACIJE4. OPIS TOČKALNIKA 
Pred točkovnim varjenjem je treba izvesti vrsto preverjanj, med katerimi mora biti 

4.1 GLAVNI SESTAVNI DELI IN NASTAVITVE (SLIKA B) točkalnik odklopljen iz omrežja: 
1  Vijak za nastavljanje moči elektrod. 1- Preverite, da je električna povezava izvedena pravilno v skladu z vsemi predhodnimi 
2  Ročaj, ki ga je mogoče nastaviti na desno/levo. navodili.
3  Odprtina za namestitev morebitnega ušesnega vijaka. 2- Napajanje in moč elektrod:  
4  Mobilna roka za varjenje.  skrbno blokirajte spodnjo elektrodo v položaju, ki je najbolj primeren za izvajanje 
5  Fiksna roka za varjenje. točkanja, 
6  Napajalni kabel.  popustite pritrditveni vijak zgornje elektrode, da bi omogočili drsenje v njeni luknji 
7  Ploščica z lastnostmi. v roki, 
8  Mikrostikalo.  med elektrode vstavite distančnik, enakovreden debelini pločevine, ki jo je treba 
9  Nastavljanje časa točkovnega varjenja (samo pri modelu 20TI (SLIKA B1)); za zvariti,

modele "DIGITAL" glejte poglavje 4.2: KRMILNA PLOŠČA.  SLIKA D zaprite vzvod 2, dokler niso roke vzporedne in se konice elektrod ne 
10 Vzvod za točkanje. stikajo; privijte priloženi vijak 3 (d.M6) v luknjo 1, da bi blokirali vzvod v primeren 

položaj za izvajanje uravnavanja moči, 
4.2 KRMILNA PLOŠČA (samo pri modelih "DIGITAL") (SLIKA C)  v pravilen položaj blokirajte zgornjo elektrodo, tako da skrbno privijete pritrditveni 
1- Tipka za popravek časa točkovnega varjenja: vijak, 

 prilagodi čas točkovnega varjenja glede na tovarniško privzeto vrednost.  nastavite silo, ki jo izvajajo elektrode med točkovanjem SLIKA E, tako da zavrtite 
2- Tipka za izbiro debeline pločevine: vijak za uravnavanje (1) s priloženim ključem; nastavljena vrednost glede na 

 izbere debelino pločevine, ki jo je treba zvariti. položaj kazalca na graduirani lestvici, je navedena na SLIKI F. V TAB. 6 so 
3- Tipka za izbiro načina točkanja: navedene vrednosti moči, do katerih je mogoče priti z različnimi dolžinami rok. 

V smeri urinega kazalca (v desno) privijte, da bi moč povečali proporcionalno na 
9      : varilni tok utripa. povečevanje debeline pločevine, pri čemer nastavitev vseeno izvedite tako, da 

S to izbiro se izboljša zmogljivost točkanja na pločevinah z visoko mejo bo do zapiranja klešč in proženja mikrostikala prišlo z omejeno silo. 
prožnosti  ali na pločevinah s posebnimi zaščitnimi folijami. Čas 
utripanja je samodejen, nastavljanje ni potrebno. 6.2 URAVNAVANJE PARAMETROV
: običajno točkanje. 6.2.1 Modeli Digital:

 izberite debelino pločevine, ki jo je treba točkovno zvariti, s tipko (2 - FIG. C), ki je na 
4- Svetleče diode za signalizacijo ukrepa termične zaščite. krmilni plošči točkalnika; 

Dve svetleči diodi izmenično utripata, preostale svetleče diode so ugasnjene in  izberite tip točkanja (neprekinjeno ali utripajoče) s tipko (3 - SLIKA C).
signalizirajo blokado točkalnika zaradi pregrevanja; ponoven vžig je samodejen, ko Kjer je to potrebno, je mogoče bolj ali manj popraviti čas točkanja s privzete vrednosti 
je temperatura spet v dovoljenih mejah. s tipko (1 - SLIKA C).

6.2.2 Model TI:
 nastavite čas točkanja s potenciometrom (9 - SLIKA B1) na zadnji strani točkalnika; 5. NAMESTITEV

uporabljajte čim nižje vrednosti, tako da bo točka čim bolj pravilno izvedena (glejte: 
6.3 POSTOPEK).

  POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUČITVE NAPRAVE NA 
6.3 POSTOPEK

ELEKTRIČNO IN PNEVMATSKO NAPELJAVO MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE 
Ko začnete napajati točkalnik za izvajanje točkanja, upoštevajte naslednja navodila: 

TOČKALNIK IZKLJUČEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIČNEGA OMREŽJA.
 spodnjo elektrodo prislonite na pločevino, ki jo je treba točkovno zvariti;

ELEKTRIČNO IN PNEVMATSKO PRIKLJUČITEV SME IZVESTI LE 
 sprožite vzvod klešč na koncu hoda, dokler ne pritisnete mikrostikala (8 - SLIKA B), s 

USPOSOBLJENO OSEBJE.
čimer dosežete: 

  a) zapiranje pločevin med elektrodi z vnaprej nastavljeno silo;
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5.3 MJESTO POSTAVLJANJA U nedostatku specifičnog iskustva  savjetuje se vršenje nekoliko pokušaja točkastog 
Stroj je potrebno položiti na dovoljno široko područje, bez prepreka, sa neometanim varenja, upotrebljavajući slojeve lima iste kvalitete i iste debljine koja se mora obraditi.
kako bi se osigurao siguran pristup komandnoj ploči, utičnici i području rada. Točka se smatra ispravno izvršenom kada tijekom pokušavanja povlačenja  prouzroči 
Kada se stroj ne upotrebljava postaviti ga na ravnu plohu prikladnu za podržavanje izvlačenje srži točke varenja iz jednog ili dva lima. 
njegove težine (vidi “tehničke podatke”) kako bi se izbjeglo padanje ili opasna 
pomicanja.

5.4 SPAJANJE NA MREŽU
5.4.1 Upozorenja 7. SERVISIRANJE
Prije vršenja bilo kakvog električnog spajanja, provjeriti da podaci na pločici stroja za 
točkasto varenje odgovaraju naponu i frekvenci mreže na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za točkasto varenje mora biti spojen isključivo na sustav napajanja sa uzemljenim   POZOR! PRIJE ZAPOČIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE 
neutralnim provodnikom.

PROVJERITI DA JE LA PUNTATRICE UGAŠEN I ISKLJUČEN IZ MREŽE 
NAPAJANJA.5.4.2 Utikač i utičnica

Spojiti na kabel napajanja na normaliziranu utičnicu prikladnog kapaciteta i osposobiti 
utičnicu zaštićenu osiguračima ili automatskom magnetsko termičkom sklopkom; 

7.1 REDOVNO SERVISIRANJEprikladni terminal uzemljenja mora biti spojen provodnikom uzemljenja  (žuto zeleni) 
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOŽE VRŠITI OPERATER:linija napajanja.
 prilagođavanje/ponovno uspostavljanje promjera i profila vrha elektrode;Način spajanja i broj polova utikača koji se mora upotrijebiti, ovisno o sustavu 
 provjera usklađivanja elektroda;distribucije i naponu napajanja stroja za točkasto varenje, mora odgovarati 
 provjera učinkovitosti kablova i pištolja.onome što je predviđeno u tabelama (TAB. 2; 3; 4; 5).

Kapacitet  i osobina intervencije osigurača i magnetsko termičke sklopke navedeni su 
7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJEu tablicama TAB. 1 i TAB. 7.
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRŠITI ISKLJUČIVO Ukoliko se postavlja više strojeva za točkasto varenje potrebno je rasporediti ciklički 
STRUČNE I KVALIFICIRANE OSOBE ELEKTROMEHANIČKE STRUKE.napajanje između triju faza tako da se ostvari uravnoteženiji teret; na primjer:

strojevi za varenje 230V:
stroj za točkasto varenje 1: napajanje L1 N;
stroj za točkasto varenje 2: napajanje L2 N;

   POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA TOČKASTO VARENJE 
stroj za točkasto varenje 3: napajanje L3 N.

I POČIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE itd.
PROVJERITI DA JE STROJ ZA TOČKASTO VARENJE S UGAŠEN I ISKLJUČEN IŻ 
MREŽE.strojevi za varenje 400V:

stroj za točkasto varenje 1: napajanje L1 L2;
stroj za točkasto varenje 2: napajanje L2 L3;

Eventualne provjere izvršene pod naponom unutar stroja za točkasto varenje stroj za točkasto varenje 3: napajanje L3 L1.
mogu prouzročiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom itd.
i/ili ozljede uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
Tijekom eventualne provjere unutar stroja za popravljanje ili čišćenje potrebno je 
pripaziti da se izvrši slijedeće:
 ukloniti prašinu i metalne čestice koje su se slegnule na transformator, na unutarnje  POZOR! Nepoštivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni 

stjenke stroja, itd., pomoću mlaza suhog komprimiranog zraka (max 5bara).sustav kojeg je predvidio proizvođač (klasa I ) sa posljedičnim teškim 
Izbjegavati izravno usmjeravanje mlaza komprimiranog zraka na elektroničke opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i stvarima (npr. požar). 
čipove; eventualno ih očistiti pomoću mekane četke ili prikladnim rastvornim 
sredstvima.
Tom prilikom potrebno je provjeriti:
 provjeriti da su kablovi neoštećeni i da su priključci zategnuti i da nisu oksidirani.
 provjeriti da su i vijci za spajanje  od sekundarnog dijela transformatora do spoja 

6. VARENJE (Točkasto varenje) držača ručki dobro navijeni i da ne postoje tragovi oksidacije ili  pregrijavanja; 
6.1 PRETHODNE RADNJE
Prije početka točkastog varenja potrebno je izvršiti određene provjere i regulacije, sa U SLUČAJU NEZADOVOLJAVAJUĆEG RADA I PRIJE VRŠENJA SISTEMATSKIH 
strojem za točkasto varenje isključnim iz struje: PROVJERA, ILI PRIJE OBRAĆANJA VAŠEM SERVISU, PROVJERITE SLIJEDEĆE:
1  Provjeriti da je električno spajanje ispravno izvršeno, u skladu sa navedenim - da je pokrenutom polugom varenja pritisnuti mikroswitch dajući suglasnost 

napucima. elektroničkom sučelju za varenje.
2  Poravnavanje i snaga elektroda: - da se nisu uključili uređaji za termičku sigurnost.

 blokirati pažljivo donju elektrodu na najprikladniji položaj za rad koji se vrši, - da elementi koji čine sekundarni sustav (spoj držača ručki  ručke držači 
 popustiti vijak za fiksiranje gornje elektrode kako bi se dozvolilo klizanje ručke elektroda) nisu neefikasni zbog popuštenih vijaka ili oksidacije.

kroz otvor, - da su parametri varenja (snaga i promjer elektroda, trajanje i struja varenja) 
 staviti između elektroda sloj koji odgovara sloju lima, prilagođeni radu koji se vrši.
 FIG. D zatvoriti  polugu 2 dok ručke nisu paralelne i dok se vrhovi elektroda 

podudaraju; naviti dostavljeni vijak 3 (d.M6), u otvor 1, kako bi se blokirala poluga 
u prikladnom položaju i regulirati snagu, 

 blokirati u ispravnom položaju gornju elektrodu, navijanjem vijka,
 regulirati snagu elektroda tijekom točkastog varenja FIG.E, pomoću 

regulacijskog vijka (1) pomoću dostavljenog ključa; postavljena vrijednost, 
ovisno o položaju crtice na ljestvci, navedena je u FIG. F . U TAB. 6 je navedena 
vrijednost snage koja se može postići sa različitim dužinama ručki. 
naviti u smjeru kazaljke na satu (od lijeva nadesno) za povećavanje snage 
proporcionalno sa povećanjem sloja limova, odabirajući regulaciju koja 
omogućuje zatvaranje hvataljke, i pokretanje mikroswitcha, vrlo ograničenim 
pokretom.

6.2 REGULACIJA PARAMETARA
6.2.1 Modeli Digital:
 odabrati sloj lima koji se mora točkasto variti pomoću tipke (2 - FIG. C) koja se nalazi 

na komandnoj ploči stroja za varenje;
 odabrati vrstu točkastog varenja (kontinuirano ili pulzirajuće) pomoću tipke (3 - FIG. 

C).
Moguće je produžiti ili smanjiti, ako je potrebno, trajanje točkastog varenja pomoću 
tipke (1 - FIG. C).

6.2.2 Model TI:
 regulirati trajanje točkastog varenja putem potenciometra (9 - FIG.B1) koji se nalazi 

na stražnjem dijelu stroja za točkasto varenje; upotrijebiti što niže vrijednosti  u 
skladu sa ispravnim izvršenjem točke (vidi : 6.3 PROCEDURA).

6.3 PROCEDURA
Nakon napajanja stroja za točkasto varenje, za izvršenje točkastog varenja potrebno je 
slijediti navedene upute:
 prisloniti donju elektrodu na lim koji se mora točkasto variti;
 pokrenuti polugu hvataljke na kraju hoda, zatim pritisnuti mikroswitch (8-FIG.B) 

dobivajući tako: 
  a) zatvaranje lima između elektroda sa prethodno postavljenom snagom;
  b) prolaz struje varenja za prethodno postavljeno trajanje.
 otpustiti polugu hvataljke nakon nekoliko trenutaka. Ovakvo kašnjenje (održavanje), 

daje točci bolje mehaničke osobine.
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Atlikus šį pasirinkimą, pagėrėja taškinio suvirinimo našumas ant 
lakštų, kuriems būdingos aukštos įtempimo ribos arba ant lakštų, 
padengtų specialiomis apsauginėmis plėvelėmis. Pulsavimo periodas  APSAUGINIAI ĮTAISAI IR PRIEMONĖS yra automatiškas, nereikia jokio reguliavimo.
: normalus taškinis suvirinimas.

Prieš prijungiant taškinio suvirinimo aparatą prie maitinimo tinklo, įsitikinti, ar 
apsaugos įtaisai ir judančios gaubto dalys yra tinkamoje padėtyje.

4- Šiluminio saugiklio įsijungimo SIGNALINIS ŠVIESOS DIODAS. 
ĮSPĖJIMAS! Bet kokios rankinės operacijos su taškinio suvirinimo aparato 

Abu signaliniai diodai pasikeisdami mirksi, (kiti signaliniai diodai išlieka užgesę), 
judančiomis dalimis, tokios kaip:

pranešdami apie taškinio suvirinimo aparato užblokavimą dėl pernelyg aukštos 
- Elektrodų pakeitimo arba priežiūros darbai

temperatūros; darbo atsinaujinimas yra automatiškas, kai temperatūra vėl sugrįžta į 
- Judančių dalių arba elektrodų padėties reguliavimas

leistinas ribas.
TURI BŪTI ATLIEKAMOS TIK IŠJUNGUS TAŠKINIO SUVIRINIMO APARATĄ IR 
ATJUNGUS JĮ NUO MAITINIMO .

5. INSTALIAVIMAS
2. ĮVADAS IR BENDRAS APRAŠYMAS
2.1 ĮVADAS

ĮSPĖJIMAS! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIŲ BEI 
Portatyvinis taškinio suvirinimo aparatas varžiniam suvirinimui.

PNEUMATINIŲ SUJUNGIMŲ OPERACIJAS TIK KAI TAŠKINIO SUVIRINIMO Šią liniją sudaro 3 modeliai:
APARATAS YRA VISIŠKAI IŠJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.- Modular 20 TI:
ELEKTRINIUS IR PNEUMATINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRĘS AR Portatyvinis taškinio suvirinimo aparatas su elektroniniu laiko intervalų žymekliu. 
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.Sudaro sąlygas tiksliam suvirinimo taškų atlikimui elektroninės suvirinimo laiko 

kontrolės bei elektrodų jėgos reguliavimo dėka. Taškinio suvirinimo pajėgumas ant 
plieninių lakštų su nedidele procentine anglies sudėtimi (standartinės svirtys) iki 1+1 

5.1 PARUOŠIMASmm storio. 
Išpakuoti taškinio suvirinimo aparatą, atlikti pakuotėje esančių atskirų dalių surinkimą.- Digital Modular 230:

Portatyvinis taškinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu 
5.2 PRIETAISO PAKĖLIMO BŪDAIvaldymu.
ĮSPĖJIMAS: Visi šiame instrukcijų vadovėlyje aprašyti taškinio suvirinimo aparatai yra Pagrindinės funkcijos, kurias galima paleisti nuo valdymo skydo yra:
tiekiami be pakėlimui skirtų mechanizmų. Norint pakabinti taškinio suvirinimo aparatą  Norimų suvirinti lakštų storio parinkimas.
specialaus ąsinio varžto ir atitinkamos skylės pagalba (PAV. F (2)), atkreipti dėmesį,  Taškinio suvirinimo laiko koregavimas.
kad sriegiuota kojelė neįsiskverbtų daugiau nei 8mm. Taškinio suvirinimo srovės pulsavimo įvedimo galimybė.

 Taškinio suvirinimo jėgos reguliavimas. 
5.3 PRIETAISO PASTATYMAS Taškinio suvirinimo pajėgumas ant plieninių lakštų su nedidele procentine anglies 
Prietaiso instaliavimui parinkti pakankamai erdvią vietą, kurioje neturėtų būti kliūčių sudėtimi (standartinės svirtys) iki 2+2 mm storio.
saugiam priėjimui prie valdymo skydo, tinklo lizdo ir pačios darbo zonos.- Digital Modular 400:
Kai taškinio suvirinimo aparatas nėra naudojamas, jį pastatyti ant lygaus horizontalaus Portatyvinis taškinio suvirinimo aparatas su skaitmeniniu mikroprocesoriniu 
paviršiaus, užtikrinančio  atinkamo svorio išlaikymą (žiūrėti “techninius duomenis”). valdymu.
Tokiu būdu bus išvengiama jo nuvirtimo bei pavojingo judėjimo.Tokios pat kaip ir Digital Modular 230 modelio savybės, tik veikia prie 400V(380V

415V) maitinimo įtampos.
5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
5.4.1 Įspėjimai 2.2 SERIJINIAI PRIEDAI 
Prieš atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar taškinio suvirinimo aparato Į bazinį taškinio suvirinimo aparato komplektą įeina ir 120 mm svirtys bei standartiniai 
duomenų lentelės vertės atitinka instaliacijos vietoje disponuojamą įtampą ir tinklo elektrodai.
dažnį.
Taškinio suvirinimo aparatas turėtų būti prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su 2.3 UŽSAKOMI PRIEDAI 
neutraliu laidininku, sujungtu su žeme. Skirtingo ilgio ir/arba formos svirčių ir elektrodų poros, taip pat ir komplekte, kuriame 

yra daugiau porų.
5.4.2 Kištukas ir lizdas Vežimėlis svirtims: leidžia pasidėti taškinio suvirinimo aparatą ir jo priedus.
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotą atitinkamos galios kištuką ir paruošti tinklo 
lizdą, apsaugotą lydžiaisiais saugikliais arba magnetošiluminiu automatiniu 
perjungikliu ; atitinkamas įžeminimo terminalas turi būti sujungtas su maitinimo linijos 3. TECHNINIAI DUOMENYS įžeminimo laidininku (geltonas žalias).

3.1 DUOMENŲ LENTELĖ (PAV. A) Jūsų taškinio suvirinimo aparato reikiamų kištuko polių skaičius bei sujungimo 
Pagrindiniai duomenys, susiję su taškinio suvirinimo aparato naudojimu ir darbo būdas, priklausantys nuo pasiskirstymo sistemos ir maitinimo įtampos, turi 
galimybėmis, yra apibendrinti duomenų lentelėje su tokiomis reikšmėmis. atitinkti lentelių nurodymus  (TAB. 2; 3; 4; 5).
1  Fazių skaičius ir maitinimo linijos dažnis. Lydžiųjų saugiklių ir magnetošiluminio perjungiklio įsijungimo sąlygos ir galingumas yra 
2  Maitinimo įtampa. pateikiami lentelėse 1 LENT. ir 7 LENT.
3  Nominali tinklo galia, kai apkrovimo ciklas yra 50%. Jeigu yra instaliuojama keletas taškinio suvirinimo aparatų, cikliškai paskirstyti 
4  Tinklo galingumas nuolatiniame režime (100%). maitinimą tarp trijų fazių taip, kad būtų pasiekta subalansuota apkrova; pavyzdžiui:
5  Maksimali tuščios eigos įtampa elektrodams. 230V taškinio suvirinimo aparatai:
6  Maksimali srovė prie elektrodų trumpo sujungimo. 1 taškinio suvirinimo aparatas  : maitinimas L1 N.
7  Maksimali elektrodų jėga. 2 taškinio suvirinimo aparatas  : maitinimas L2 N.
8  Antrinė srovė nuolatiniame režime (100%). 3 taškinio suvirinimo aparatas  : maitinimas L3 N.

ir t.t.
Pastaba: Aukščiau pateiktas duomenų lentelės pavyzdys yra skirtas tik simbolių ir 400V taškinio suvirinimo aparatai:
skaičių reikšmių paaiškinimui; tikslūs jūsų turimo taškinio suvirinimo aparato techninių 1 taškinio suvirinimo aparatas  : maitinimas L1 L2.
duomenų dydžiai turi būti pateikti duomenų lentelėje ant paties taškinio suvirinimo 2 taškinio suvirinimo aparatas : maitinimas L2 L3.
aparato. 3 taškinio suvirinimo aparatas : maitinimas L3 L1.

ir t.t.
3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS
Bendri ypatumai: 1 LENT.
Taškinio suvirinimo aparato svoris: 7 LENT.

  ĮSPĖJIMAS! Aukščiau aprašytų taisyklių nepaisymas trukdo gamintojo 

numatytos saugos sistemos efektyvumui (klasė I), tai sąlygoja rizikos asmenims 
4. TAŠKINIO SUVIRINIMO APARATO APRAŠYMAS (pavyzdžiui, elektros smūgio) ir materialinėms gėrybėms (pavyzdžiui, gaisro) 
4.1 PAGRINDINĖS DALYS IR REGULIAVIMAS (PAV.B) padidėjimą.

1  Elektrodų jėgos reguliavimo varžtas.
2  Keičiamos padėties rankena (dešinė/kairė).
3  Skylė galimo varžto įmontavimui.
4  Mobili suvirinimo svirtis. 6. SUVIRINIMAS (Taškinis suvirinimas)  
5  Fiksuota suvirinimo svirtis.

6.1 PRELIMINARIOS OPERACIJOS6  Maitinimo kabelis.
Preš atliekant bet kokias taškinio suvirinimo operacijas, būtina atlikti visą eilę 7  Duomenų lentelė.
patikrinimų ir reguliavimų. Jų metu taškinio suvirinimo aparatas turi būti atjungtas nuo 8  Mikrojungiklis.
tinklo:9  Taškinio suvirinimo reguliavimo laikas (tik 20TI modelyje (PAV. B1)) ; “DIGITAL” 
1- Patikrinti, ar elektros sujungimai yra atlikti taisyklingai ir pagal aukščiau pateiktas modeliams žiūrėti 4.2: VALDYMO SKYDAS.

instrukcijas.10 Taškinio suvirinimo svirtis.
2- Elektrodų jėga ir sulyginimas:  

 labai gerai užblokuoti apatinį elektrodą padėtyje, kuri labiausiai tinka norimam 4.2 VALDYMO SKYDAS (tik “DIGITAL” modeliuose) (PAV. C)
atlikti darbui,1- Taškinio suvirinimo laiko koregavimo mygtukas:

 atsukti viršutinį elektrodą blokuojančius varžtus, tokiu būdu bus galimas jo  koreguoja taškinio suvirinimo laiką lyginant su pradiniu gamintojo nustatytu dydžiu 
judėjimas svirties angoje,(default).

 Tarp elektrodų reikia įvesti tokį pat, kaip ir norimų suvirinti lakštų, storį,2- Lakšto storio pasirinkimo mygtukas:
 PAV. D uždaryti 2 svertą taip, kad svirtys būtų lygiagrečios ir elektrodų viršūnės  leidžia pasirinkti norimų suvirinti lakštų storį.

sutaptų; prisukti tiekiamą 3 varžtą (d.M6) į 1 skylę, tokiu būdu svertas bus 3- Taškinio suvirinimo režimo pasirinkimo mygtukas:
užblokuojamas padėtyje, kuri tinka jėgos reguliavimui atlikti, 

 užblokuoti viršutinį elektrodą taisyklingoje padėtyje atidžiai užveržiant varžtą,
9      : suvirinimo srovė yra pulsuojanti. 

 Nustatyti taškinio suvirinimo elektrodų jėgą fazėje PAV.E reguliavimo varžto 
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keevitamisel. Pulsatsiooni kestus on automaatne ega vaja niisiis ei tohi mutrit liiga kõvasti keerata .
seadistamist.
: harilik punktkeevitus. 6.2 PARAMEETRITE SEADISTAMINE

4- Termokaitsme vallandumise LED signaallambid 6.2.1 Digital mudelid:
Ülekuumenemisest annavad märku kaks LED’i, mis vaheldumisi vilguvad  valige keevitatava tooriku paksus, kasutades selleks nuppu (2 - JOON. C), mis asub 
(ülejäänud on kustunud); kui temperatuur langeb uuesti lubatud piiridesse, lülitub punktkeevitusmasina juhtimispuldil;
keevitusseade automaatselt sisse.  valige keevituse tüüp (pidev või pulseeriv), kasutades selleks klahvi (3 - JOON. C) 

Vajaduse korral on võimalik suurendada või vähendada vaikimisi kasutatavat 
keevituskestust, kasutades selleks klahvi (1 - JOON. C)

5. PAIGALDAMINE
6.2.2 Mudel TI:
 keevituskestuse seadistamiseks kasutage potentsiomeetrit (9 - JOON. B1), mis 

asub punktkeevitusmasina tagaküljel; kasutage korrektse keevispunkti seisukohast 
TÄHELEPANU! MISTAHES PAIGALDUSTÖÖDE JA ELEKTRI-NING 

võimalike seadistuste skaala kõige madalamaid väärtusi (vt.: 6.3 TÖÖ KÄIK)
PNEUMAATILISTE ÜHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB KEEVITUSSEADE 
OLEMA ILMTINGIMATA VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST VÄLJAS. 6.3 TÖÖ KÄIK
ELEKTRI-JA PNEUMAATILISI ÜHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA Peale keevitusseadme sisselülitamist tuleb keevituse teostamiseks viia läbi järgnevaid 
SPETSIALIST VÕI VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK. toimingud:

 toetage alumine elektrood vastu keevitatavat toorikut;
 lükake keevituskäpa hoob lõpuni alla  mis tähendab, et  alla vajutatakse ka 

5.1 KOKKUPANEK mikrolüliti (8-JOON.B) , mille tulemusena: 
Võtke keevitusseade pakendist lahti ja monteerige peakorpuse külge pakendis olevad   a) surutakse toorikud eelnevalt seadistatud jõuga elektroodide vahele;
lahtised detailid.   b) toorikuid läbib eelnevalt seadistatud aja jooksul keevitusvool.

 oodake mõni hetk enne hoova lahtilaskmist. See „viivitamine“ (allhoidmine) 
5.2 SEADME TEISALDAMINE võimaldab saada paremate mehhaaniliste omadustega keevispunkti
TÄHELEPANU: Mitte ühelgi käesolevas juhendis kirjeldatud punktkeevitusmasinatest 
pole ülestõstmisvahendeid; juhul kui seadme külge soovitakse selle ülesriputamiseks Juhul kui kasutaja ei ole seadme kasutamisel kogenud, on soovitatav enne 
paigaldada rõngaspolt, tuleb selleks kasutada vastavat ava (JOON. F (2)), seejuures tööleasumist katsetada seadistusi sama tüüpi ja paksusega toorikutel.
ei tohi poldi keermestatud osa rohkem kui 8 mm sisse keerata. Keevispunkti loetakse veatuks, kui see rebeneb proovikeevituse tõmbejõule 

allutamisel ühest plekktahvlist välja. 
5.3 ASUKOHT
Paigalduskoht peab olema piisavalt ruumikas ning seal ei tohi leiduda takistusi, nii et 
oleks tagatud turvaline juurdepääs juhtimispuldile, pistikupesale ja töötsoonile. 7. HOOLDUSPange punktkeevitusmasin tasasele, ühtlasest ja monoliitsest materjalist ning seadme 
kaalu (vt. “tehnilised andmed“) kannatavale alusele, et vältida selle mahakukkumist või 
libisemahakkamist.

 TÄHELEPANU! ENNE HOOLDUSTÖÖDE TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET 

5.4 ÜHENDAMINE VOOLUVÕRKU PUNKTKEEVITUSMASIN OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST 
5.4.1 Tähelepanu VÄLJAS.
Enne mistahes elektriühenduste teostamist kontrollige, et punktkeevitusmasina 
andmeplaadil olev info langeks kokku paigaldamiskoha elektrivõrgu pinge ja 
sagedusega. 7.1 TAVAHOOLDUS
Punktkeevitusmasina tohib ühendada ainult toitesüsteemi, mis on varustatud KORRALIST HOOLDUST VÕIB TEOSTADA KA MASINAGA TÖÖTAV ISIK.
maandusega ühendatud nulljuhiga.  elektroodi otsa läbimõõdu ja kuju kohaldamine / taastamine;

 elektroodide joondatuse kontrollimine;
5.4.2 Pistik ja pistikupesa  elektroodide ja õlgade töökorras oleku kontroll.
Ühendage toitejuhe piisava ühendusvõimsusega standardpistikuga; kasutatavale 
pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork või lahklüliti; vastav maandusklemm 7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS
peab olema ühendatud toitesüsteemi maandusjuhiga (kolla roheline). ERAKORRALIST HOOLDUST TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA 
Ühendusviis ja kasutatavate pistiku klemmide arv, mis sõltub teie vooluvõrgust MEHHAANIKATÖÖDE SPETSIALIST VÕI SIIS VASTAVAT KVALIFIKATSIOONI 
ja punktkeevitusmasina toitepingest, peab vastama näitajatele, mis on ära OMAV ISIK.
toodud tabelites (TAB. 2; 3; 4; 5).
Kaitsekorkide ning lahklüliti rakendusvoolud ja info nende rakendumise kohta on ära 
toodud tabelites TAB. 1 ja TAB. 7.
Juhul kui kasutatakse mitut punktkeevitusmasinat, tuleb toide pinge TÄHELEPANU! ENNE PUNKTKEEVITUSMASINA KATTEPANEELIDE 
tasakaalustamiseks jaotada kolme faasi vahel tsükliliselt; näiteks võib järgida skeemi : EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST 

230V punktkeevitusmasinad: KONTROLLIGE, ET SEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST 
Punktkeevitusmasin 1 : toide L1 N. VÄLJAS.
Punktkeevitusmasin 2 : toide L2 N.
Punktkeevitusmasin 3 : toide L3 N.
jne. Voolu all oleva seadme sisemuse kontrollimisel võib tööde teostaja saada ränga 

400V punktkeevitusmasinad: elektrilöögi, kui ta juhtub kokku puutuma pinge all olevate osadega, ja/või 
Punktkeevitusmasin 1 : toide L1 L2. mehaanilisi vigastusi liikuvate osade vastu minekul.
Punktkeevitusmasin 2 : toide L2 L3. Võimaliku masina sisemuses teostatava ülevaatuse või parandustööde käigus tuleb 
Punktkeevitusmasin 3 : toide L3 L1. meeles pidada järgnevat :
jne.  eemaldage trafole, masina siseseintele jne. kogunenud tolm ja metalliosakesed 

kuiva suruõhujoaga (maksimaalselt 5 bar).
Vältige õhujoa suunamist elektroonikaplaatidele – nende puhastamiseks 
kasutage kas väga pehmet harja või selleks otstarbeks sobivaid vahendeid.

 TÄHELEPANU! Ülaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt ettenähtud Lisaks sellele kasutage juhust, et:
turvasüsteemi (klass I ) ning paneb seetõttu tõsisesse ohtu inimesed (oht saada  Kontrollida, et juhtmestiku isolatsioon oleks terve ja et ühendused ei oleks ei 
elektrilöök) ja esemed (tulekahjuoht). lõdvenenud ega oksüdeerunud.

 Kontrollida, et trafo sekundaarpooli kruvid oleksid kindlalt kinni keeratud ja et neil 
poleks oksüdeerumise või ülekuumenemise jälgi

KUI SEADE EI TÖÖTA KORRALIKULT JA ENNE PÕHJALIKUMA KONTROLLI 6. KEEVITAMINE (Punktimine)  
TEOSTAMIST VÕI TEENINDUSKESKUSE POOLE PÖÖRDUMIST KONTROLLIGE, 

6.1 ETTEVALMISTAVAD TÖÖD
ET:

Enne mistahes keevitustöö teostamist tuleb läbi vii terve rida kontrolle ja seadistusi; 
- kui keevituskäpa hoob on all, vajutataks sellega koos ka mikrolülitile, kuna viimane 

nende sooritamise jooksul peab seade olema vooluvõrgust väljas.
edastab seadme elektroonikaplaadile käsu keevitamise alustamiseks.

1- Kontrollige, et elektriühendused oleksid teostatud õigesti ja eelpooltoodud juhiste 
- ei oleks vallandunud termokaitsed.

kohaselt.
- sekundaarsüsteemi osade ühenduste juures (õlgade aluseks olevad valudetailid 

2- Elektroodid tuleb joondada ja nende survejõudu kontrollida:  
 õlad  elektroodihoidjad) ei oleks lahtiläinud kruvisid või need ei oleks 

 kinnitage alumine elektrood kindlalt sooritatava töö jaoks sobivasse asendisse,
oksüdeerunud.

 keerake ülemise elektroodi kinnituskruvi lõdvemale, et see saaks õla avas 
- keevitusparameetrid (elektroodide survejõud ja läbimõõt, keevitusaeg ja vool) 

liikuda,
sobiksid tehtava tööga.

 pange elektroodide vahele keevitatavate toorikutega võrdne paksus,
 JOON. D pange hoob 2 kokku, kuni õlad on omavahel paralleelsed ja 

 
elektroodide otsad kohakuti ; keerake komplekti kuuluv kruvi 3 (d.M6) avasse 1, 
et hoob survejõu reguleerimist võimaldavasse asendisse blokeerida, 

 blokeerige ülemine elektrood kruvi pingutades soovitud asendisse,
 seadistage elektroodide keevitamisel rakendatav survejõud  JOON. E, keerates 

selleks komplekti kuuluva võtme abil seadistamiskruvi (1); seadistatud väärtus, 
mida näitab osuti asend vastaval skaalal, on ära toodud JOON.  F. TAB. 6 on ära 
toodud erineva pikkusega õlgade survejõud. 
Keerake kellaosuti liikumise suunas (paremale), et survejõudu tõsta, kui 
keevitatavate toorikute paksus suureneb; seadistamisel tuleb arvestada, et 
keevituskäppa oleks võimalik kokku panna (ja seeläbi mikrolülitile vajutada) ja 
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PUNKTMETINĀŠANAS APARĀTAM JĀBŪT IZSLĒGTAM UN ATSLĒGTAM NO 5. UZSTĀDĪŠANA
BAROŠANAS TĪKLA .

 UZMANĪBU! UZSTĀDOT PUNKTMETINĀŠANAS APARĀTU UN VEICOT 
2. IEVADS UN VISPĀRĪGS APRAKSTS ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS PUNKTMETINĀŠANAS 
2.1 IEVADS APARĀTAM IR JĀBŪT PILNĪGI IZSLĒGTAM UN ATSLĒGTAM NO BAROŠANAS 
Portatīvs punktmetināšanas aparāts elektropretestības metināšanai. TĪKLA.
Sērijā ietilpst 3 modeļi: ELEKTRISKOS UN PNEIMATISKOS SAVIENOJUMUS DRĪKST IZPILDĪT TIKAI 
- Modular 20 TI: PIEREDZĒJUŠAIS VAI KVALIFICĒTAIS PERSONĀLS.

Portatīvs punktmetināšanas aparāts ar elektronisko taimeri. Ļauj precīzi izpildīt 
metinātos punktus pateicoties punktmetināšanas ilguma elektroniskajai vadībai un 
elektrodu spēka regulēšanai. Spēja veikt tērauda lokšņu ar zemu oglekļa saturu 5.1 APRĪKOJUMS
punktmetināšanu (standarta sviras) ar biezumu līdz 1+1 mm. Izņemiet punktmetināšanas aparātu no iepakojuma, samontējiet iepakojumā esošās 

- Digital Modular 230: atsevišķas daļas.
Portatīvs punktmetināšanas aparāts ar elektronisko vadību ar mikroprocesoru 
palīdzību. 5.2 PACELŠANAS NOTEIKUMI
Galvenie no vadības paneļa regulējamie parametri ir šādi: UZMANĪBU: Visi šajā rokasgrāmatā aprakstītie punktmetināšanas aparāti nav aprīkoti 
 Metināmas loksnes biezuma izvēle. ar cēlājierīcēm; nepieciešamības gadījumā, piestipriniet pacelšanas cilpu, izmantojot 
 Punktmetināšanas ilguma korekcija. atveri (ZĪM. F (2)), lai piekārtu punktmetināšanas aparātu, nemiet vērā, ka vītņots 
 Iespēja ieslēgt punktmetināšanas strāvas pulsāciju. stienis neieiet iekšā tālāk par 8mm.
 Punktmetināšanas spēka regulēšana. 
 Spēja veikt tērauda lokšņu ar zemu oglekļa saturu punktmetināšanu (standarta 5.3 IZVIETOJUMS

sviras) ar biezumu līdz 2+2 mm. Uzstādīšanas zonā atstājiet pietiekoši plašu laukumu bez šķēršļiem, kas nodrošinās 
- Digital Modular 400: pilnīgi drošu piekļuvi vadības panelim, elektrotīkla rozetei un darba zonai.

Portatīvs punktmetināšanas aparāts ar elektronisko vadību ar mikroprocesoru Kamēr punktmetināšanas aparāts netiek izmantots, novietojiet to uz plakanas virsmas, 
palīdzību. kurai ir atbilstoša kravnesība (skatiet "tehniskos datus"), lai izvairītos no apgāšanās vai 
Tādi paši raksturojumi kā modelim Digital Modular 230, bet tā barošanai jāizmanto bīstamām nobīdēm.
400V(380V 415V) sprieguma avots.

5.4 PIESLĒGŠANA PIE TĪKLA
2.2 SĒRIJAS PAPILDIERĪCES 5.4.1 Brīdinājumi
Punktmetināšanas aparāta bāzes komplektācijā ietilpst 120 mm sviras un standarta Pirms jebkāda elektriskā pieslēguma veikšanas pārbaudiet, vai dati uz 
elektrodi. punktmetināšanas aparāta plāksnītes atbilst uzstādīšanas vietā pieejamā tīkla 

spriegumam un frekvencei. 
2.3 PAPILDIERĪCES PĒC PASŪTĪJUMA Punktmetināšanas aparātu drīkst pieslēgt tikai pie tādas barošanas sistēmas, kurai 
 Dažādu garumu un/vai formu sviru un elektrodu pāri, tai skaitā komplekti ar neitrālais vads ir iezemēts.

vairākiem pāriem.
 Sviru ratiņi: tajā var novietot punktmetināšanas aparātu un piederumus. 5.4.2 Kontaktdakša un rozete

Savienojiet barošanas kabeli ar standarta kontaktdakšu ar atbilstošajiem rādītājiem un 
sagatavojiet vienu barošanas tīklam pievienotu un ar drošinātāju vai automātisko slēdzi 
aizsargātu rozeti; atbilstošajam iezemēšanas izvadam jābūt pieslēgtam pie barošanas 3. TEHNISKIE DATI
līnijas zemējuma vada (dzelteni zaļš).3.1 PLĀKSNĪTE AR DATIEM (ZĪM. A)
Atkarībā no sadales sistēmas un jūsu punktmetināšanas aparāta barošanas Pamatdati par punktmetināšanas aparāta pielietošanu un par tā raksturojumiem ir 
sprieguma pieslēgšanas veidam un izmantojamas dakšas polu skaitam jāatbilst izklāstīti uz plāksnītes ar tehniskajiem datiem, kuru nozīme ir paskaidrota zemāk.
tabulā esošajiem norādījumiem (TAB. 2; 3; 4; 5).1  Fāžu skaits un barošanas līnijas spriegums.
Kontaktdakšas raksturojumi, kā arī drošinātāju un magnetotermiskā izslēdzēja 2  Barošanas spriegums.
nomināls ir norādīti tabulā TAB. 1 un TAB. 7.3  Tīkla nominālā jauda 50% pārtraukumainā darba režīma laikā.
Ja tiek uzstādīti vairāki punktmetināšanas aparāti, sadaliet barošanu cikliski starp trim 4  Tīkla jauda nepārtrauktā režīma laikā (100%).
fāzēm, lai slodze būtu vienlīdzīgāka, piemēram:5  Elektrodu maksimālais tukšgaitas spriegums.

230V punktmetināšanas aparāti:6  Maksimālais spriegums elektrodu īssavienojuma laikā.
1. punktmetināšanas aparāts: barošana L1 N.7  Elektrodu maksimālais pielietojamais spēks.
2. punktmetināšanas aparāts: barošana L2 N.8  Sekundārā strāva nepārtrauktā režīma laikā (100%).
3. punktmetināšanas aparāts: barošana L3 N.
utt.Piezīme: Attēlotajam plāksnītes piemēram ir ilustratīvs raksturs, tas ir izmantots tikai lai 

400V punktmetināšanas aparāti:paskaidrotu simbolu un skaitļu nozīmi; jūsu punktmetināšanas aparāta precīzas 
1. punktmetināšanas aparāts: barošana L1 L2.tehnisko datu vērtības var atrast uz punktmetināšanas aparāta esošās plāksnītes.
2. punktmetināšanas aparāts: barošana L2 L3.
3. punktmetināšanas aparāts: barošana L3 L1.3.2 CITI TEHNISKIE DATI
utt.Vispārēji raksturojumi: TAB. 1.

Punktmetināšanas aparāta masa: TAB. 7.

 UZMANĪBU! Augstāk aprakstīto noteikumu neievērošana būtiski samazinās 4. PUNKTMETINĀŠANAS APARĀTA APRAKSTS
ražotāja uzstādītās drošības sistēmas (klase I) efektivitāti, līdz ar ko būtiski 4.1 GALVENĀS SASTĀVDAĻAS UN REGULĒŠANA (ZĪM.B) 
pieaugs riska pakāpe personālam (piemēram, elektrošoka risks) un mantai 1  Elektrodu spēka regulēšanas skrūve.
(piemēram, ugunsgrēka risks). 2  No labās vai kreisās puses uzstādāms rokturis.

3  Cilpas montāžas atvere, ja tā ir nepieciešama.
4  Kustīgā metināšanas svira.
5  Nekustīgā metināšanas svira.

6. METINĀŠANA (Punktmetināšana)6  Barošanas vads.
7  Plāksnīte ar raksturojumiem. 6.1 SAGATAVOŠANAS DARBI
8  Mikroslēdzis. Pirms jebkādu punktmetināšanas darbu veikšanas ir jāveic pārbaužu virkne un 
9  Punktmetināšanas ilguma regulēšana (tikai modelim 20TI (ZĪM. B1)); modeļu regulējumi, kuru laikā punktmetināšanas aparātam jābūt atslēgtam no tīkla:

"DIGITAL" gadījumā skatiet 4.2: VADĪBAS ORGĀNU PANELIS. 1- Pārbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir veikti pareizi un atbilstoši augstāk 
10 Punktmetināšanas svira. izklāstītiem norādījumiem.

2- Elektrodu izlīdzinājums un spēks:  
4.2 VADĪBAS ORGĀNU PANELIS (tikai modeļiem "DIGITAL") (ZĪM. C)  uzmanīgi nobloķējiet apakšējo elektrodu veicamajam darbam vispiemērotākajā 
1- Punktmetināšanas ilguma korekcijas poga: pozīcijā,

 pielāgo rūpnīcas noklusējuma apstākļiem atbilstošo punktmetināšanas ilgumu.  atslābiniet augšējā elektroda sprostskrūves, lai ļautu tam pārvietoties sviras 
2- Loksnes biezuma izvēles poga: atverē,

 metināmas loksnes biezuma izvēle.  novietojiet starp elektrodiem starpliku, kuras biezums ir vienāds ar metināmo 
3- Metināšanas režīma izvēles poga: lokšņu biezumu,

 ZĪM. D aizveriet 2. sviru, lai metināšanas rokas būtu paralēlas un elektrodu uzgali 
sakristu; pieskrūvējiet komplektācijā esošo 3. skrūvi (d.M6) 1. atverē, lai 9       : tiek izmantota pulsējoša metināšanas strāva. 
nobloķētu sviru spēka regulēšanai piemērotā pozīcijā, Izvēloties šo iespēju tiek uzlabota punktmetināšanas efektivitāte 

 nobloķējiet augšējo elektrodu pareizajā pozīcijā, uzmanīgi pievelkot skrūvi,loksnēm ar augstu plūstamības robežu vai loksnēm ar speciālām 
 noregulējiet punktmetināšanas laikā elektrodu pielietojamo spēku ZĪM.E ar aizsargplēvēm. Pulsāciju ilgums ir automātisks, tas nav jāregulē.

regulēšanas skrūves (1) palīdzību, izmantojot komplektācijā esošo atslēgu; 
iestatītā vērtībā, atkarībā no indikatora pozīcijas uz graduētas skalas, ir norādīta : normāla punktmetināšana.
ZĪM. F. Tabulā TAB. 6 ir norādīta dažāda garuma metināšanas rokām iegūstama 
spēka vērtība. 4- Termiskās aizsardzības ieslēgšanas gaismas diode. 
Skrūvējiet pulksteņrādītāja virzienā (pa labi), lai palielinātu spēku proporcionāli Divas gaismas diodes pamīšus mirgo, pārējās gaismas diodes ir izslēgtas, tas 
loksnes biezuma palielināšanai, noregulējot to tā, lai spailes aizvēršanai un norāda uz punktmetināšanas aparāta bloķēšanu pārkarsēšanas dēļ; darbības 
atbilstoša mikroslēdža ieslēgšanai nav jāpielieto pārmērīgs spēks.atjaunošana ir automātiska pēc temperatūras samazināšanās līdz pieļaujamajām 

robežām.
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7  Максимална сила, упражнявана от електродите. място, в пълна безопасност.
8  Ток на вторичната намотка на трансформатора при постоянен режим (100%). Когато не се употребява, поставете апарата за точково заваряване върху равна 

повърхност, така че да издържи тежестта, (виж “технически данни”), за да се 
Забележка: Така представената табела с технически характеристики показва избегне опасността от падане или опасно преместване. 
значението на символите и цифрите; точните стойности на техническите 
параметри на апарата за точково заваряване трябва да бъдат проверени 
директно от табелата на машината. 5.4 СВЪРЗВАНЕ С МРЕЖАТА

5.4.1 Предупреждения
Преди да се извърши, каквото и да електрическо свързване, проверете върху 

3.2 ДРУГИ ТЕХНИЧЕСКИ ДАННИ табелата с технически характеристики на апарата за точково заваряване, дали 
Общи характеристики: TAБ. 1. данните отговарят на напрежението и честотата на мрежата при мястото на 
Маса на апарата за точково заваряване: TAБ. 7. инсталация. 

Апаратът за точково заваряване трябва да бъде свързан единствено със 
захранваща система със занулен и заземен проводник. 

5.4.2 Щепсел и контакт4 . О П И СА Н И Е  Н А  АП А РАТА  З А  ТО Ч К О ВО      
Свържете захранващия кабел с нормализиран щепсел със съответната 

ЗАВАРЯВАНЕ издръжливост и предвидете контакт за мрежата, снабден с предпазители или 
4.1 ОСНОВНИ КОМПОНЕНТИ И НАСТРОЙКИ (ФИГ.B) автоматичен магнитотермичен прекъсвач; специалната заземяваща клема 

1  Винт за регулиране на силата на електродите. трябва да бъде свързана със заземяващ проводник (жълто  зелен на цвят) на 
2  Ръкохватка, позиционираща се отдясно/отляво. захранващата линия. 
3  Отвор за евентуално монтиране на шарниран болт. Начините на свързване и броят на полюсите на щепсела, който трябва да се 
4  Заваръчно рамо подвижно. използва, според системата за разпределение и захранващото напрежение 
5  Заваръчно рамо неподвижно. на вашия апарат за точково заваряване, трябва да съответства на 
6  Захранващ кабел. указанията в таблици (TAБ. 2; 3; 4; 5).
7  Таблица с характеристики. Капацитета на щепсела и характеристиките на действието на предпазителите и 
8  Микросуич. на магнитотермичния прекъсвач са отразени в TAБ. 1 и TAБ. 7.
9  Регулиране на времето за точково заваряване (само в модел 20TI (ФИГ. B1)) Тогава, когато се инсталира повече от един апарат за точково заваряване, 

; за модели “DIGITAL” виж 4.2: КОМАНДЕН ПАНЕЛ. разпределете захранването циклично между трите фази, така че да се осъществи 
10 Лост за точково заваряване. едно по уравновесено зареждане; пример:

апарати за точково заваряване 230V:
4.2 КОМАНДЕН ПАНЕЛ (само в модели “DIGITAL”) (ФИГ. C) Апарат за точково заваряване 1: захранване L1 N.
1- Бутон за корекция на времето за точково заваряване: Апарат за точково заваряване 2: захранване L2 N.

 настройте времето за точково заваряване като се съобразите с фабричните Апарат за точково заваряване 3: захранване L3 N.
настройки default. и т.н.

2- Бутон за избор на дебелина на ламарината:
 избира дебелината на ламарината, върху която трябва да се извърши точково апарати за точково заваряване 400V:

заваряване. Апарат за точково заваряване 1: захранване L1 L2.
3- Бутон за избор на режим за точково заваряване: Апарат за точково заваряване 2: захранване L2 L3.

Апарат за точково заваряване 3: захранване L3 L1.
9       : заваръчния ток е импулсен. и т.н.

Като направите тази селекция се подобрява капацитета на 
точково заваряване върху валцовани ламарини или ламарини 
със специално защитно фолио. Времетраенето на импулсния 
режим се определя автоматично, не е необходимо регулиране.

: нормално точково заваряване. ВНИМАНИЕ! Неспазването на правилата, изложени по-горе прави 

неефикасна системата за безопасност, предвидена от производителя (клас 
4- ИНДИКАТОЛНИ ЛАМПИ за сигнализиране на намесата на термичната I) с произтичащите от това сериозни рискове за хора (напр. електрически 

защита. удар) или предмети (напр. пожар).
Двете индикаторни лампи мигат последователно, останалите индикаторни 
лампи са изгасени, като по този начин сигнализират блокиране на апарата за 
точково заваряване, поради прекалено висока температура; възобновяването 
на работата е автоматично, при връщането на температурата в предвидените 
граници.

6. ЗАВАРЯВАНЕ (Точково заваряване) 
6.1 ПРЕДВАРИТЕЛНИ ОПЕРАЦИИ
Преди да пристъпите, към каквато и да е операция по точково заваряване, е 
необходимо извършването на серия от проверки и настройки, при изключен от 

5. ИНСТАЛИРАНЕ мрежата апарат за точково заваряване.
1- Проверете електрическото свързване, дали е извършено правилно, според 

инструкциите по горе.
2- Подреждането и силата на електродите:  

 блокирайте старателно долния електрод в най удобното за работата, която    ВНИМАНИЕ! ВСИЧКИ ОПЕРАЦИИ ПО ИНСТАЛИРАНЕ И ОПЕРАЦИИ ПО 
се извършва, положение,

ЕЛЕКТРИЧЕСКОТО И ПНЕВМАТИЧНО СВЪРЗВАНЕ ДА СЕ ИЗВЪРШВАТ 
 разхлабете фиксиращия винт на горния електрод, за да позволите 

САМО ПРИ НАПЪЛНО ЗАГАСЕН И ИЗКЛЮЧЕН ОТ ЕЛЕКТРИЧЕСКАТА 
предвижването му през отвора на рамото,

МРЕЖА, АПАРАТ ЗА ТОЧКОВО ЗАВАРЯВАНЕ.
 поставете между електродите материал с еквивалентна дебелина на 

ЕЛЕКТРИЧЕСКИТЕ СВЪРЗВАНИЯ ТРЯБВА ДА БЪДАТ ИЗВЪРШВАНИ 
дебелината на ламарините за заваряване,

ЕДИНСТВЕНО ОТ ОБУЧЕН И КВАЛИФИЦИРАН ЗА ТАЗИ ДЕЙНОСТ, 
 ФИГ. D затворете лост 2, докато раменете се окажат успоредни и 

ПЕРСОНАЛ.
върховете на електродите съвпадат; затегнете предоставения винт 3 
(d.M6), в отвор 1, за да блокирате лоста в подходящо положение за 
извършване на регулиране на силата, 

 блокирайте в правилното положение горния електрод, като старателно 
5.1 ПОДГОТОВКА

затегнете винта,
Разопаковайте апарата за точково заваряване, извършете свързванията на 

 регулирайте силата, упражнявана от електродите във фаза точково 
отделните части, които се съдържат в опаковката.

заваряване ФИГ.E, като въздействате върху регулиращия винт (1) 
посредством предоставения ключ; зададената стойност, според 
положението на индикатора на градуираната скала, е отразена на ФИГ. 

5.2 НАЧИНИ ЗА ПОВДИГАНЕ
F . TAБ. 6  показва стойността на силата, която може да се получи при 

ВНИМАНИЕ: Всички апарати за точково заваряване, описани в настоящето 
различна дължина на раменете. 

ръководство са без устройства за повдигане; в случай, че желаете, поставете 
Завийте по посока на часовниковата стрелка, за да увеличите силата 

шарнирана гайка, за да закачите апарата за точково заваряване, като използвате 
пропорционално на увеличението на дебелината на ламарините, като 

отвора (ФИГ. F (2)), внимавайте резбованата част да не прониква повече от 
изберете все пак настройки, които позволяват затварянето на клещите 

8mm.
(щипката) и съответното задействане на микросуича, упражнявайки силно 
ограничено усилие.

5.3 МЕСТОПОЛОЖЕНИЕ
Определете в зоната на инсталиране достатъчно обширно пространство без 
препятствия, така че да гарантира достъпа до командния панел и работното 
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6.2 РЕГУЛИРАНЕ НА ПАРАМЕТРИТЕ
6.2.1 Модели Digital: ПРИ ЕВЕНТУАЛНО НЕЗАДОВОЛИТЕЛНО ФУНКЦИОНИРАНЕ И ПРЕДИ ДА 
 изберете дебелината на ламарината, върху която трябва да се извърши ИЗВЪРШИТЕ ПО СИСТЕМНА ПРОВЕРКА ИЛИ ДА СЕ ОБЪРНЕТЕ КЪМ ВАШИЯ 

точково заваряване като използвате бутона (2 - ФИГ. C), поставен на ЦЕНТЪР ЗА СЕРВИЗНО ОБСЛУЖВАНЕ, ПРОВЕРЕТЕ, ДАЛИ:
командния панел на апарата за точково заваряване; - при задействан заваръчен лост е действително натиснат микросуича, който 

 изберете вида точково заваряване (непрекъснато или импулсно) като дава позволява на електронната схема да започне заваряването.
използвате бутон (3 - ФИГ. C). - не са се задействали термичните защити.
Възможно е да се увеличи или намали, там където е необходимо, фабричното - елементите, които са част от вторичната система (съединения на 
време за точково заваряване default, като използвате бутон (1 - ФИГ. C). държачите за раменете рамене  ръкохватки за електродите) не са 

неефикасни, поради разхлабени винтове или окисления.
- заваръчните параметри (сила и диаметър на електродите, време на 

6.2.2 МоделTI: заваряване) са подходящи за работата, която се извършва.
 регулирайте времето за точково заваряване като използвате потенциометър (9 

- ФИГ.B1), поставен на обратната страна на апарата за точково 
заваряване; използвайте възможно най-ниски стойности, съответстващи 
на правилното изпълнение на точката (виж : 6.3 ПРОЦЕДУРА).

6.3 ПРОЦЕДУРА
След като сте захранили апарата за точково заваряване, за извършване на 
точково заваряване, придържайте се към следните инструкции:
 поставете долния електрод на ламарините за заваряване;
 поставете лоста на клещите до крайно положение и следователно до 

натискането на микросуича (8-ФИГ.B) като по този начин получите: 
  a) затваряна на ламарините между електродите с предварително регулирана 

сила;
  b) преминаване на заваръчния ток за предварително фиксираното време.
 отпуснете лоста на клещите малко след това. Това забавяне (поддържане) 

придава по добри механични характеристики на точката.

При липса на специфичен опит е уместно да се извършат няколко опита на 
точково заваряване като се използва ламарина със същото качество и дебелина 
като тази на работата, която трябва да се извърши.
Счита се за правилно изпълнението на точката, когато при опит за изтегляне се 
предизвика изваждането на ядрото на точката на заваряване от една от двете 
ламарини.

7. ПОДДРЪЖКА

  ВНИМАНИЕ! ПРЕДИ ДА ИЗВЪРШИТЕ ОПЕРАЦИИТЕ ПО ПОДДРЪЖКА, 

УВЕРЕТЕ СЕ, ЧЕ АПАРАТЪТ ЗА ТОЧКОВО ЗАВАРЯВАНЕ Е ИЗГАСЕН И 
ИЗКЛЮЧЕН ОТ ЗАХРАНВАЩАТА МРЕЖА.

7.1 ОБИКНОВЕНА ПОДДРЪЖКА
ОПЕРАЦИИТЕ ПО ОБИКНОВЕНА ПОДДРЪЖКА МОГАТ ДА БЪДАТ 
ИЗВЪРШЕНИ ОТ ОПЕРАТОРА.
 изравняване/възстановяване на диаметъра и на профила на върха на 

електрода; проверка на подреждането на електродите;
 проверка на подреждането на електродите;
 проверка на ефикасността на електродите и на раменете. 

7.2 ИЗВЪНРЕДНА ПОДДРЪЖКА
ОПЕРАЦИИТЕ ПО ИЗВЪНРЕДНА ПОДДРЪЖКА ТРЯБВА ДА БЪДАТ 
ИЗВЪРШВАНИ ЕДИНСТВЕНО ОТ ЕКСПЕРТЕН И КВАЛИФИЦИРАН 
ПЕРСОНАЛ В ОБЛАСТТА НА ЕЛЕКТРО-МЕХАНИКАТА.

  ВНИМАНИЕ! ПРЕДИ ДА МАХНЕТЕ ПАНЕЛИТЕ НА АПАРАТА ЗА 

ТОЧКОВО ЗАВАРЯВАНЕ И ДА СТИГНЕТЕ ДО НЕГОВАТА ВЪТРЕШНА ЧАСТ, 
УВЕРЕТЕ СЕ ЧЕ АПАРАТЪТ ЗА ТОЧКОВО ЗАВАРЯВАНЕ Е ИЗГАСЕН И 
ИЗКЛЮЧЕН ОТ ЗАХРАНВАЩАТА МРЕЖА.

Евентуални проверки, извършвани под напрежение във вътрешността на 
апарата за точково заваряване, могат да предизвикат сериозен токов удар, 
породен от директния контакт с части под напрежение и/или наранявания, 
дължащи се на директния контакт с движещи се части. 
При оглед на вътрешната част на машината, поради поправка или почистване, 
погрижете се да:
 почистите праха и металните частици, които са се натрупали върху 

трансформатора, върху вътрешните стени на машината и т.н. посредством 
струя сух сгъстен въздух (max 5bar).

Избягвайте да насочвате струята със сгъстен въздух върху електронните 
схеми; за тяхното почистване трябва да предвидите много мека четка или 
специални за това разтворители.
 Проверете също:
 Дали изолацията на кабелите не е повредена или дали електрическите 

съединения не са разхлабени оксидирани.
 Дали свързващите винтове на гъвкавия елемент на вторичната намотка на 

трансформатора и държача на горното рамо са добре затегнати и дали няма 
белези от оксидиране или пренагряване.
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( GB )   GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or 
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched 
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper 
use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

( I )   GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualità di 
materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere 
spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva 
europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validità solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti 
derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti. 

( F )   GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage à remplacer gratuitement les composants endommagés à la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un 
défaut de fabrication durant une période de 12 mois à compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, même sous garantie, doivent être 
expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DÛ. Font exception à cette règle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 
1999/44/CE et vendues aux états membres de l'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les 
inconvénients dus à une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages 
directs ou indirects. 

( D )  GEWÄHRLEISTUNG
Der Hersteller übernimmt die Gewährleistung für den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter 
Materialqualität und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden 
Maschinen zurückgesendet, muß dies  auch im Rahmen der Gewährleistung  FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschließend per FRACHTNACHNACHNAME wieder 
zurückgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgüter fallen, und nur dann, wenn sie in 
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewährleistung bezieht sich nicht auf 
Schäden aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung  Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden ausgeschlossen. 

( E )   GARANTÍA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución de las piezas que se deterioren por mala calidad del 
material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la máquina, comprobada en el certificado. Las máquinas entregadas, 
incluso en garantía, deberán ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolverán a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran bienes de 
consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantía tiene validez sólo si está acompañado de 
resguardo fiscal o albarán de entrega. Los problemas derivados de una mala utilización, modificación o negligencia están excluidos de la garantía. Además, se declina cualquier 
responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

( P )   GARANTIA
A empresa fabricante torna se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete se a efectuar gratuitamente a substituição das peças que porventura se deteriorarem 
devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo de 12 meses da data de entrada da máquina em funcionamento, comprovada no certificado. As máquinas 
devolvidas, mesmo se em garantia, deverão ser despachadas em PORTO FRANCO e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas que 
são consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados membros da  EU. O certificado de garantia tem validade 
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilização imprópria, adulteração ou descuido, são excluídos da garantia. 
Para além disso, o fabricante exime se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

( NL )   GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het 
materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al 
zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING  teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder 
de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat  is alleen geldig indien het 
vergezeld is van de fiscale reçu of van het ontvangstbewijs. De inconveniënten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien 
wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

( DK )   GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise defekter på grund af ringe materialekvalitet eller 
fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, der fremgår af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, 
mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges i 
EU landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller 
skødesløshed. Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader. 

( SF )   TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden 
sisällä koneen käyttöönottopäivästä, mikä ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myös takuussa olevat, on lähetettävä LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan 
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos 
ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai 
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista. 

( N )   GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som 
oppstår innen 12 måneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT 
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer ifølge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs 
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. 
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. 

( S )   GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet och defekter inom 12 månader efter 
idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om de täcks av garantin, måste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ 
MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från detta utgörs av de maskiner som räknas som konsumtionsvaror enligt EU direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något 
av EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, åverkan eller vårdslöshet täcks inte av 
garantin. Tillverkaren frånsäger sig även allt ansvar för direkt och indirekt skada. 

( GR )   ΕΓΓΥΗΣΗ
Η κατασκευαστική εταιρία εγγυάται την καλή λειτουργία των μηχανών και δεσμεύεται να εκτελέσει δωρεάν την αντικατάσταση τμημάτων σε περίπτωση φθοράς τους εξαιτίας κακής 
ποιότητας υλικού ή ελαττωμάτων κατασκευής, εντός 12 μηνών από την ημερομηνία θέσης σε λειτουργίας του μηχανήματος επιβεβαιωμένη από το πιστοποιητικό. Τα μηχανήματα που 
επιστρέφονται, ακόμα και αν είναι σε εγγύηση, θα στέλνονται ΧΩΡΙΣ ΕΠΙΒΑΡΥΝΣΗ και θα επιστρέφονται με έξοδα ΠΛΗΡΩΤΕΑ ΣΤΟΝ ΠΡΟΟΡΙΣΜΟ. Εξαιρούνται από τα οριζόμενα τα 
μηχανήματα που αποτελούν καταναλωτικά αγαθά σύμφωνα με την ευρωπαϊκή οδηγία 1999/44/EC μόνο αν πωλούνται σε κράτη μέλη της ΕΕ. Το πιστοποιητικό εγγύησης ισχύει μόνο αν 
συνοδεύεται από επίσημη απόδειξη πληρωμής ή απόδειξη παραλαβής. Ενδεχόμενα προβλήματα οφειλόμενα σε κακή χρήση, παραποίηση ή αμέλεια, αποκλείονται απο την εγγύηση. 
Απορρίπτεται, επίσης, κάθε ευθύνη για οποιαδήποτε βλάβη άμεση ή έμμεση.

( RU )  ГАРАНТИЯ
Компания-производитель гарантирует хорошую работу машинного оборудования и обязуется бесплатно произвести замену частей, имеющих неисправности, явившиеся 
следствием плохого качества материала или дефектов производства, в течении 12 месяцев с даты пуска в эксплуатацию машинного оборудования, проставленной на 
сертификате. Возвращенное оборудование, даже находящееся под действием гарантии, должно быть направлено на условиях ПОРТО ФРАНКО и будет возвращено в 
УКАЗАННОЕ МЕСТО. Из оговоренного выше исключается машинное оборудование, считающееся товарами потребления, в соответствии с европейской директивой 
1999/44/EC, только в том случае, если они были проданы в государствах, входящих в ЕС. Гарантийный сертификат считается действительным только при условии, что к нему 
прилагается товарный чек или товаросопроводительная накладная. Неисправности, возникшие из-за неправильного использования, порчи или небрежного обращения, не 
покрываются действием гарантии. Дополнительно производитель снимает с себя любую ответственность за какой-либо прямой или непрямой ущерб.

( H )   JÓTÁLLÁS
A gyártó cég jótállást vállal a gépek rendeltetésszerű üzemeléséért illetve vállalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minőségéből valamint gyártási 
hibából erednek a gép üzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolható napjától számított 12 hónapon belül. A cserélendő alkatrészeket még a jótállás keretében is 
BÉRMENTESEN kell visszaküldeni, amelyek UTÓVÉTTEL lesznek a vevőhöz kiszállítva. Kivételt képeznek e szabály alól azon gépek, melyek az Európai Unió 199/44/EC irányelve 
szerint meghatározott fogyasztási cikknek minősülnek, s az EU tagországaiban kerültek értékesítésre. A jótállás csak a blokki igazolás illetve szállítólevél mellékletével érvényes. A nem 
rendeltetésszerű használatból, megrongálásból illetve nem megfelelő gondossággal való kezelésből eredő rendellenességek a jótállást kizárják. Kizárt továbbá bárminemű 
felelősségvállalás minden közvetlen és közvetett kárért.

( RO )   GARANŢIE 
Fabricantul garantează buna funcţionare a aparatelor produse şi se angajează la înlocuirea gratuită a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calităţii scadente a materialului sau din 
cauza defectelor de construcţie în max. 12 luni de la data punerii în funcţiune a aparatului, dovedită cu certificatul de garanţie. Aparatele restituite, chiar dacă sunt în garanţie, se vor 
expedia FĂRĂ PLATĂ şi se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac excepţie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca şi bunuri de consum, conform directivei europene 
1999/44/EC, numai dacă acestea sunt vândute în statele membre din UE. Certificatul de garanţie este valabil numai dacă este însoţit de bonul fiscal sau de fişa de livrare. Nefuncţionarea 
cauzată de o utilizare improprie, manipulare inadecvată sau neglijenţă este exclusă din dreptul la garanţie. În plus fabricantul îşi declină orice responsabilitate faţă de toate daunele 
provocate direct şi indirect.  

( PL )   GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidłowe funkcjonowanie urządzeń i zobowiązuje się do bezpłatnej wymiany części, które zepsują się w wyniku złej jakości materiału lub wad fabrycznych w 
ciągu 12 miesięcy od daty uruchomienia urządzenia, poświadczonej na gwarancji. Urządzenia przesłane do Producenta, również w okresie gwarancji, należy wysłać na warunkach 
PORTO FRANKO, po naprawie zostaną one zwrócone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjątkiem są te urządzenia, które są odsyłane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z 
dyrektywą europejską 1999/44/WE, wyłącznie, jeżeli zostały sprzedane w krajach członkowskich UE. Karta gwarancyjna jest ważna wyłącznie, jeżeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub 
dowód dostawy. Trudności wynikające z nieprawidłowego użytkowania, naruszenia lub niedbałości o urządzenia nie są objęte gwarancją. Producent nie ponosi odpowiedzialności za 
wszelkie szkody pośrednie i bezpośrednie.

( CZ ) ZÁRUKA
Výrobce ručí za správnou činnost strojů a zavazuje se provést bezplatnou výměnu dílů opotřebovaných z důvodu špatné kvality materiálu a následkem konstrukčních vad do 12 měsíců 
od data uvedení stroje do provozu, uvedeného na záručním listě. Vrácené stroje  a to i v záruční době  musí být odeslány se ZAPLACENÝM POŠTOVNÝM a budou vráceny na 
NÁKLADY PŘÍJEMCE. Na základě dohody tvoří výjimku stroje spadající do spotřebního majetku ve smyslu směrnice 1999/44/ES pouze za předpokladu, že byly prodány v členských 
státech EU. Záruční list má platnost pouze v případě, že je předložen spolu s účtenkou nebo dodacím listem. Poruchy vyplývající z nesprávného použití, úmyslného poškození nebo 
chybějící péče nespadají do záruky. Odpovědnost se dále nevztahuje na všechny přímé a nepřímé škody. 

( SK )   ZÁRUKA
Výrobca ručí za správnu činnosť strojov a zaväzuje sa vykonať bezplatnú výmenu dielov opotrebovaných z dôvodu zlej kvality materiálu a následkom konštrukčných vád do 12 mesiacov 
od dátumu uvedenia stroja do prevádzky, uvedeného na záručnom liste. Vrátené stroje  a to i v podmienkach záručnej doby  musia byť odoslané so ZAPLATENÝM POŠTOVNÝM a budú 
vrátené na NÁKLADY PRÍJEMCU. Na základe dohody výnimku tvoria stroje spadajúce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, že boli predané v 
členských štátoch EÚ. Záručný list je platný len v prípade, keď je predložený spolu s účtenkou alebo dodacím listom. Poruchy vyplývajúce z nesprávneho použitia, neoprávneného 
zásahu alebo nedostatočnej starostlivosti nespadajú do záruky. Zodpovednosť sa ďalej nevzťahuje na všetky priame i nepriame škody.

( SI )   GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplačno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v 
roku 12 mesecev od dne začetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi če zanje še velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroške stranke in bodo na stroške 
stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrošnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le če so bili prodani v državi članici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, 
če sta mu priložena veljaven račun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrača 
odgovornost za vse neposredne in posredne poškodbe.

( HR )  GARANCIJA
Proizvođač garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvršiti besplatno zamjenu dijelova koji su oštećeni zbog loše kvalitete materijala i zbog tvorničkih grešaka, u roku od 12 mjeseci 
od dana pokretanja stroja, koji je potvrđen na garantnom listu. Vraćeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez plaćanja troškova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se 
vraćaju kao potrošni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama članicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraćen računom ili 
dostavnom listom. Oštećenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvršenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvođač se ujedno odriče bilo kakve odgovornosti 
za sve izravne i neizravne štete.
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