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MANUALE DI ISTRUZIONI PER PUNTATRICE

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A le norme applicabili.

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gli
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura

A dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
- Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utilizzare
idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura pud produrre livelli di rumore supe-

riori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in
atto le precauzioni previste dalla legge.

PACE MAKER
- | campi magnetici derivanti da correnti elevate pos-
sono incidere sul funzionamento di pacemaker. | por-
tatori di apparecchiature elettroniche vitali  (pace-
maker) devono consultare il medico prima di avvicinarsi alle

operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di sal-
datura a punti.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi. -
Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 62135-2 (cl.A2) e
deve essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, poten-
ziali difficolta nell'assicurare la compatibilita elettroma-
gnetica in un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

ETSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

2 DESCRIZIONI GENERALI
21 SPECIFICHE

Questa macchina € stata studiata per affrontare i problemi
che si presentano nella riparazione delle carrozzeria delle
automobili

N.B. Solo carrozzerie in acciaio.

Essa permette I’eliminazione di ammaccature o di rilievi pre-
senti sulla carrozzeria, operando da un solo lato.

La saldatrice non deve essere utilizzata per altri scopi per
esempio sgelare i tubi o effettuare operazioni meccaniche.
La macchina & stata progettata per essere utilizzata dall’o-
peratore tramite i dispositivi di comando previsti

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA

N° Numero di matricola da citare sempre per qual-
siasi richiesta relativa alla saldatrice.
IEC 62135-1 La saldatrice & costruita secondo queste
norme internazionali.
1~-@-~ Trasformatore monofase.

U20 Tensione a vuoto secondaria.

l2ce Massima corrente di corto circuito.

Uin Tensione nominale di alimentazione.
1-50/60Hz Alimentazione monofase 50/60 Hz.

S50 Potenza al 50%.

IP23 Grado di protezione della carcassa. Grado 3

come seconda cifra significa che I'apparecchio
¢ idoneo a lavorare all'esterno sotto la pioggia.
(] Idonea a lavorare in ambienti con rischio accre-
sciuto
NOTE: Idonea a lavorare in ambienti con grado di inquina-
mento 3 (vedi IEC 60664-1)




23 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da un termostato il quale, se
si superano le temperature ammesse, impedisce il funzio-
namento della macchina. In queste condizioni il display indi-
chera il codice di errore E1.

3 INSTALLAZIONE

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEIl 26-10- CENELEC HD 427).

1 Collocare la saldatrice in una posizione stabile e sicura.
La circolazione dell'aria deve essere libera in entrata e in
uscita e la saldatrice deve essere protetta dall'ingresso di
liquidi, sporco, limature metalliche ecc.

2 Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della sal-
datrice.

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie alla alimentazione, deve essere uguale alla cor-
rente |1 assorbita dalla macchina.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente 11 assorbita.

3 Ai portatori di pace maker é proibito usare la macchi-
na o avvicinarsi ai cavi.

4 Inserire a fondo la spina del cavo di massa in una presa
(U oV) e ruotare in senso orario.

5 Inserire a fondo la spina della pistola in una presa (U oV)
e ruotare in senso orario.

6 Infilare il connettore di comando 3 poli nell’apposita
presa; se selezionato il ciclo manuale“MAN” il ciclo di
puntatura inizia alla pressione del grilletto della torcia.

7 Accendere la saldatrice con l'interruttore X situato sul
retro della macchina.

8 Per limitare I'esposizione al campo magnetico tenere il
cavo della pistola dal lato della mano che laimpugna, evi-
tando di avvolgersi con il cavo.

4 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

A- Tasto per la selezione dell’operatore “USER”.

B- Led. Segnala la attivazione o lo spegnimento della
funzione di selezione dell’operatore.

C- Tasto. Attiva la funzione di riscaldamento ad impulsi.
Si utilizza per realizzare delle calde su lamiere di grosso
spessore.

Vengono erogati tre impulsi consecutivi intervallati da un
tempo di pausa fisso di 360 msec.

Con i pulsanti S e T si regola la potenza, il display R
visualizza la regolazione. Minimo = 20 Massimo = 90.

D- Led. Segnala [Iattivazione della funzione di
riscaldamento ad impulsi. Per il funzionamento legge-
re “funzione manuale — automatico” led O.

E- Led. Segnala I’attivazione della funzione di puntatura
rosette. Per il funzionamento leggere “funzione manua-
le — automatico” led O.

F- Tasto. Attiva la funzione puntatura rosette.
Serve a eseguire le trazioni su lamierati avendo preventi-

vamente montato il martello sulla pistola e avendo fissa-
to la rosetta a tre punte nella testa del martello.
La potenza & costante e tramite i pulsanti S e T si rego-
la un tempo, il display R visualizza la regolazione Minimo
= 01 Massimo = 15.

G- Led. Segnala 'attivazione della funzione di puntatura
degli inserti. Per il funzionamento leggere “funzione
manuale — automatico” led O.

H-Tasto. Attiva la funzione di puntatura inserti.
Serve a puntare i vari inserti filettati presenti nelle moder-
ne carrozzerie delle auto. La potenza & costante e trami-
te i pulsanti S e T si regola un tempo, il display R visua-
lizza la regolazione Minimo = 01 Massimo = 50.

I- Led. Segnala Pattivazione della funzione di ricalco
lamiere. Per il funzionamento leggere “funzione manua-
le — automatico” led O.

L- Tasto. Attiva la funzione di ricalco lamiere.
Serve a riappiattire le lamiere che hanno subito delle
deformazioni. Si esegue con I'apposito elettrodo.
Tempo fisso e tramite i pulsanti S e T si regola una
potenza., il display R visualizza la regolazione Minimo =
20 Massimo = 60.

M- Led. Segnala l’attivazione della funzione di scalda
lamiere. Per il funzionamento leggere “funzione manua-
le — automatico” led O.

N- Tasto. Attiva la funzione di scalda lamiere.

Serve ad eseguire il riscaldo delle lamiere deformate tra-
mite il carbone.

Il tempo ¢ illimitato e tramite i pulsanti S e T si regola una
potenza, il display R visualizza la regolazione Minimo =
20 - Massimo = 60.

O- Tasto selezione funzionamento automatico/manuale.
All'accensione se la macchina & predisposta per il fun-
zionamento manuale “MAN?” il led P si accende.

NOTA: al’accensione del generatore i led lampeggiano
indicando lo stato di attesa “stand by”cioé macchina
accesa senza tensione in attesa di comando.
Selezionare una funzione di lavoro.

La selezione tra funzionamento Manuale e Automatico
avviene alla pressione del tasto O.

Per funzionamento manuale si intende che, una volta
selezionata la funzione, la puntatura viene comandata
dal grilletto della pistola; il led che visualizza la scelta
della funzione restano accesi in modo non lampeggiante
e il display R visualizza la regolazione.

Attenzione:con questa modalita di lavoro il generatore
non entra mai in “stand by”.

Per funzionamento automatico si intende che la pun-
tatura non viene comandata dal grilletto della torcia,
in relazione a questo i led che visualizzano la attivazione
della funzione hanno due modi di funzionamento:

1) Lampeggiante la macchina non eroga tensione questo
significa che € in attesa che I'operatore esegua la sele-
zione di una funzione oppure che la macchina ¢ inattiva
per piu di due minuti.ll display R visualizza due lineette
(“stand by”).

2) NON lampeggiante la macchina eroga tensione ridotta
e per eseguire il lavoro impostato dall’operatore verifica
automaticamente che ci sia contatto tra la torcia e |l
pezzo in lavorazione il display R visualizza numerica-
mente la regolazione e i tasti T e S sono attivi.

NOTA: In funzionamento automatico, una volta attivata
una funzione, la macchina genera una bassa tensione
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che serve a verificare il contatto tra la pistola e il pezzo in
lavorazione; quindi per eseguire correttamente la lavora-
zione agire come segue:

Appoggiare I'elettrodo di puntatura in modo fermo e
deciso sul pezzo in lavorazione.

Lasciare eseguire il lavoro alla macchina.

Alzarsi dal punto di lavoro e non appoggiare la pistola
in zone che possano venire accidentalmente a con-
tatto con la massa.

P- Led che segnala il funzionamento manuale.

Q- Led che segnala il funzionamento automatico.

R- Display visualizza le regolazioni eseguite con i tasti
SeT

S- Tasto aumenta i valori visualizzati dal diplay R.

T- Tasto diminuisce i valori visualizzati dal diplay R.

U-V- Prese di potenza per cavo massa e pistola di pun-
tatura.

W-Presa 3 poli a cui connettere il maschio volante della
pistola di puntatura indispensabile per il funzionamen-
to manuale.

Attenzione: usare esclusivamente torce originali; altre
potrebbero danneggiare la macchina.

X- Interruttore che accende e spegne la macchina.

Y- Cavo rete.

5 COLLEGAMENTO DELLA MASSA

Il cavo di massa deve essere fissato il piu vicino possibi-
le al punto in cui si agira.

Per il fissaggio della massa rapida fornita con il cavo agire
come segue:

Per funzionamento manuale led P acceso.

1) Fissare I'elettrodo per le calde alla pistola di saldatura

2) Premere il pulsante H il led G si accende.

3) Tramite il tasto T regolare il tempo al minimo (05)

4) Poggiare la massa il piu vicino possibile al punto di lavoro
preventivamente sverniciato.

5) Poggiare la pistola vicino alla massa e premere il grilletto.
6) Sollevare la pistola e girare in senso orario il dado avvita-
to sul puntale della massa.

Per funzionamento automatico led Q acceso.

1) Fissare un qualsiasi elettrodo alla pistola di saldatura

2) Premere il pulsante H il led G smette di lampeggiare.

3) Tramite il tasto T regolare il tempo al minimo (05)

4) Poggiare il puntale della massa il piu vicino possibile al
punto di lavoro preventivamente sverniciato.

5) Poggiare la pistola vicino alla massa attendere che la
macchina rilevi il contatto e che esegua il punto.

6) Sollevare la pistola e girare in senso orario il dado avvita-
to sul puntale della massa.



6 LAVORO DI PIU’ OPERATORI

Puo capitare che piu operatori abbiano la necessita di usare
la macchina con regolazioni diverse; per questo motivo &
stata introdotta la funzione USER.

Questa funzione permette di memorizzare e di richiamare dei
valori personalizzati registrando sempre I'ultimo valore impo-
stato per ogni programma e per ogni livello di operatore.

La accensione del led B visualizza se la macchina € in uso
da un operatore, alla pressione breve del tasto A il display R
visualizza la lettera L seguita da un numero che € quello
scelto dall’utilizzatore una seconda pressione breve confer-
ma 'operatore e riabilita 'uso del generatore.

Come funziona il riconoscimento dell’operatore.

Alla pressione breve (per breve si intende inferiore a 0,7sec)
del pulsante A (USER) il display R visualizza la sigla L1 (livel-
lo 1) il led B & spento; la pressione del tasto S attiva il livello
2 e attiva la funzione,il led B si accende e il display R visua-
lizza la sigla L2. La pressione del tasto A conferma il livello
visualizzato dal display e abilita il funzionamento del genera-
tore.

L'operatore pud attivare, selezionare,e regolare le funzioni
che desidera, la memorizzazione delle impostazioni nei vari
modi di lavoro avviene al cambio di funzione oppure 5
secondi dopo 'ultima regolazione.

Poniamo che 'operatore 1 abbia terminato I'utilizzo e un
secondo operatore voglia impostare il suo lavoro.

Il led B acceso segnala al secondo operatore che la mac-
china & gia in uso da un collega quindi preme il tasto A, sul
display R compare la sigla “L2” (sigla dell’operatore che ha
in uso la macchina) seleziona il livello “L3” e lo conferma pre-
mendo il tasto A, a questo punto la macchina propone le
impostazioni, relative alle varie funzioni impostate in “L3” a
questo punto il nuovo utilizzatore pud impostare le sue rego-
lazioni senza modificare le impostazioni gia memorizzate da
“L2”.

PER USCIRE DAL RICONOSCIMENTO OPERATORE
BASTA selezionare il livello L1, il led B si spegne quindi pre-
mere brevemente il pulsante A per confermare I'uscita dalla
funzione.

Il pulsante posto sul dorso della pistola da la possibilita all’o-
peratore di selezionare le funzioni della macchina senza
muoversi dal punto di lavoro.

7 MANUTENZIONE

Conservare leggibili e chiare le indicazioni e le figure sulla
saldatrice.

Il cavo rete ed i cavi di saldatura debbono essere isolati e in
perfette condizioni; fare attenzione ai punti dove subiscono
flessioni: vicino ai morsetti di collegamento, alle pinze di
massa e all'ingresso nella pistola.

Tutte le operazioni di manutenzione devono essere eseguite
da personale qualificato.

Prima di rimuovere i pannelli assicurarsi che la spina della
macchina sia scollegata dal quadro di alimentazione.

Gli elettrodi in uso devono essere liberati frequentemente da
scorie ferrose.

Rimuovere periodicamente olio e grasso NON UTILIZZAN-
DO GETTI DI ACQUA NE SOLVENTI SULLE PARTI VERNI-
CIATE.



INSTRUCTION MANUAL FOR SPOT WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.
- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
- Keep your head away from fumes.
- Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.

- Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
tered lenses, and protect your body with appropriate
safety garments.

- Protect others by installing adequate shields or curtains.

>

RISK OF FIRE AND BURNS

- Sparks (sprays) may cause fires and burn the skin;
you should therefore make sure there are no flam-
mable materials in the area, and wear appropriate
protective garments.

[>

NOISE

This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;
users must therefore implement all precautions required by
law.

>

PACEMAKERS

- The magnetic fields created by high currents may
affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) shall consult
their physician before beginning any arc welding, cutting,
gouging or spot welding operations.

>

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard IEC
62135-2 (cl.A2), and must be used solely for professional
purposes in an industrial environment. There may be
potential difficulties in ensuring electromagnetic com-
patibility in non-industrial environments.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

E EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together

mmm= ) with normal wastel!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!
IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
21 SPECIFICATIONS

This machine was developed to handle the problems that
arise in auto body repair

NOTE: Only steel bodies.

It makes it possible to eliminate dents or bulges on the body,
working from just one side.

The welding machine must not be used for any other pur-
pose, such as defrosting pipes or performing mechanical
tasks. The machine was designed to be used by the opera-
tor using the planned control devices

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFICA-
TIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE

N° Serial number, which must be indicated on any
request regarding the welding machine
IEC 62135-1 The welding machine is manufactured accord-
ing to these international standards.
1~-@-~ Single-phase transformer

U20 Secondary open-circuit voltage

l2cc Max. short circuit current

Uin Rated supply voltage.

1-50/60Hz 50/60-Hz single-phase power supply

Sso Power at 50%

IP23 Protection rating for the housing. Grade 3 as the

second digit means that the equipment is
suit able for use outdoors in the rain.
|§| Suitable for use in high-risk environments.
NOTES:  Suitable for use in environments with a pollution
rating of 3 (see IEC 60664-1)




23 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This machine is protected by a thermostat, which prevents
the machine from operating if the allowable temperatures are
exceeded. In this condition the display will show the error
code E1.

3 INSTALLATION

Only skilled personnel should install the machine. All con-

nections must be carried out according to current regula-

tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl

26-10 - CENELEC HD 427).

1. Place the welding machine in a stable and safe position.
Air must circulate freely, both incoming and outgoing,
and the welding machine must be protected from entry
by liquids, dirt, metal filings, etc.

2. Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding
machine. When mounting a plug, make sure it has an
adequate capacity, and that the yellow/green conductor
of the power supply cable is connected to the earth pin.
The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiv-
alent to the absorbed current I1 of the machine.

Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current I1.

3. Pacemaker wearers are prohibited from using the
machine or approach the cables.

4. Fully insert the earth cable plug into une socket (U or V)
and turn clockwise.

5. Fully insert the gun plug into one socket (U or V) and turn
clockwise.

6. Insert the 3-pin control connector into the socket pro-
vided; if the manual cycle “MAN” is selected, the spot-
welding cycle begins when the torch trigger is pressed.

7. Turn on the welding machine using the switch X on the
back of the machine.

8. To limit exposure to the magnetic field, keep the gun
cable on the side of the hand holding it, avoiding wrap-
ping the cable around.

4 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A- Key to select the operator “USER”.

B- LED. Signals the activation or shutdown of the oper-
ator selection function.

C- Key. Activates the pulse heating function.
It is used to produce heat on thick sheet metal.
It delivers three consecutive pulses at a fixed inter-
val of 360 msec.
The buttons S and T adjust the power; display R
shows the setting.
Minimum =20 Maximum = 90.

Q

O

B

A =
P wnm BE  m oA
S
T a i &
R (SROTF 725X1)1)
U

ZZrT—TIOmTmmOOo




D-LED. Signals activation of the pulse heating fun-
tion. For operation, read “manual — automatic func-
tion” LED O.

E- LED. Signals activation of the rosette spot-weld-
ing function. For operation, read “manual — auto-
matic function” LED O.

F- Key. Activates the rosette spot-welding function.
Performs traction on sheet metal after first mounting
the hammer on the gun and fastening the three-
pointed rosette to the hammer head.

The power is constant. Time is adjusted using the
buttons S and T. The display R shows the setting:
Minimum = 01 Maximum = 15.

G- LED. Signals activation of the insert spot-welding
function. For operation, read “manual — automatic
function” LED O.

H- Key. Activates the insert spot-welding function.
Fastens the various threaded inserts present in
modern auto bodies.

The power is constant. Time is adjusted using the
buttons S and T. The display R shows the setting:
Minimum = 01 Maximum = 50.

I- LED. Signals activation of the metal pressing
function. For operation, read “manual — automatic
function” LED O.

L- Key. Activates the sheet metal pressing function.

Serves to flatten sheet metal that has become mis-

shapen. It is carried out using the specific electrode.

Time is fixed, and the buttons S and T adjust the

power; the display R shows the setting: Minimum =

20 Maximum = 60.

LED. Signals activation of the sheet metal heat-

ing function. For operation, read “manual — auto-

matic function” LED O.

N- Key. Activates the sheet metal heating function.
Heats deformed sheet metal using carbon.

The time is unlimited. Use the buttons S and T to
set a power; the display R shows the setting.
Minimum = 20 - Maximum = 60.

O- Automatic mode or manual selection key.

Upon start-up, if the machine is set up for manual
mode “MAN?” the LED P lights.

NOTE: upon power source start-up the LEDs flash,
indicating “stand-by” status: the machine is on, with
no voltage, awaiting commands.

Select an operating function.

Selecting between manual and automatic mode
takes place by pressing the O key.

Manual mode means that, once the function is
selected, spot-welding is controlled by the trig-
ger; the LED that indicates the function choice
remains lit without flashing, and the display R shows
the setting.

Warning: in this operating mode the power source
never enters “stand-by.”

Automatic mode means that spot-welding is not
controlled by the torch trigger. In relation to this
the LEDs that show activation of the function have
two operating modes:

1) Flashing the machine does not deliver voltage. This
means that it is waiting for the operator to select a
function, or that the machine has been inactive for
more than two minutes. The display R shows two
lines (“stand-by”).

2) NOT flashing the machine delivers reduced voltage,
and to carry out the job set by the operator, it auto-
matically makes sure there is contact between the
torch and the workpiece. The display R shows the
setting numerically, and the keys T and S are
active.

NOTE: In automatic mode, once a function is enabled,
the machine generates a low voltage that serves to
check the contact between the gun and the work-
piece; thus to correctly perform the job, proceed as
follows:

Rest the spot-welding electrode firmly and steadily
on the workpiece.

Let the machine perform the job.

Lift up from the working position and do not rest
the gun in zones that might accidentally come
into contact with earth.

P- LED which signals manual mode.

Q- LED which signals automatic mode.

R- Display shows the settings made with the keys S
and T.

S- Key increases the values shown on the display R.

T- Key reduces the values shown on the display R.

U-V- Power sockets for earth cable and spot-weld-
ing gun.

W- 3-pin socket to which to connect the male patch
connector of the spot-welding gun, essential for
manual mode.

Warning: use only original torches; others might
damage the machine.

X- Switch that turns the machine on and off.

Y- Mains cable.

5 EARTH CONNECTION

The earth cable must be fastened as close as poss-
ble to the point where you will be working.

To fasten the quick earth supplied with the cable, pro-
ceed as follows:

For manual mode LED P lit.

1) Fasten the heating electrode to the welding gun

2) Press the button H; the LED G lights.

3) Use the key T to adjust the time to the minimum (05)
4) Rest the earth as close as possible to the working
area, after first removing all paint.

5) Rest the gun near the earth and press the trigger.

6) Raise the gun and turn the nut screwed onto the
earth probe clockwise.

For automatic mode, LED Q is lit.

1) Fasten any electrode to the welding gun

2) Press the button H; the LED G stops flashing.

3) Use the key T to adjust the time to the minimum (05)
4) Rest the earth probe as close as possible to the
working area, after first removing all paint.



5) Rest the gun near the earth; wait for the machine to
detect the contact and make the spot-weld.

6) Raise the gun and turn the nut screwed onto the
earth probe clockwise.

6 WORKING WITH MULTIPLE OPERATORS

It may occur that multiple operators need to use the
machine with different settings; this is why the USER
function was introduced.

This function allows you to save and call up customized
values, always recording the last value set for each pro-
gram and for each operator level.

The LED B lights if the machine is being used by an
operator. Briefly pressing the key A causes the display R
to show the letter L followed by a nhumber, which is the
one selected by the user. Press it briefly again to con-
firm the operator and re-enable use of the power
source.

How operator recognition works.

Briefly pressing (“brief” means less than 0.7 sec ) the
button A (USER) causes the display R t show the
abbreviation L1 (level 1), and LED B is off; pressing the
S key activates level 2 and activates the function. The
LED B lights and the display R shows the abbreviation
L2. Pressing the key A confirms the level shown on the
display and enables power source operation.

The operator may activate, select, and adjust the
desired functions. The settings are saved in the various
operating modes whenever the function changes, or 5
seconds after the last adjustment.

Let us imagine that operator 1 has stopped using the
machine, and a second operator wishes to set up his
or her work.

The LED B lights to signal to the second operator that
the machine is already being used by a colleague; s/he
then presses the key A. Display R shows the abbrevia-
tion “L2” (abbreviation of the operator who is using the
machine). S/he selects level “L3” and confirms it by
pressing the key A. At this point the machine suggests
the settings, corresponding to the various functions set
in “L3”; at this point the new user may set his or her
adjustments without changing the settings already
saved by “L2.”

TO EXIT DAL OPERATOR RECOGNITION SIMPLY select
level L1. The LED B shuts off. Then briefly press the but-
ton A to confirm exiting the function.

The button on the back of the gun allows the operator
to select the machine functions without moving from the
working position.

7 MAINTENANCE

Keep all instructions and figures on the welding machine
clear and legible. The mains cable and welding cables
must be insulated and in perfect condition; be careful at
the flex points: near the connector terminals, earth
clamps and gun input. All maintenance operations must
be carried out by qualified personnel.

Before removing the panels, make sure that the machine
plug is disconnected from the power supply panel.

The electrodes in use must be frequently cleaned of fer-
rous waste.

Periodically remove oil and grease NOT USING
SPRAYED WATER NOR SOLVENTS ON THE PAINTED
PARTS.



BETRIEBSANLEITUNG FUR PUNKTSCHWEIBMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fur
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

- Keinesfalls stromfUhrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschltzten H&nden, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstlcken berihren.

- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich sein!

- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

- Flr eine ausreichende Luftung wahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des
Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fihren!

- Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-tern
schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

- Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-me
oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kdnnen Brénde verursachen
und zu Hautverbrennungen fiihren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB (berschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschrei-

tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER
- Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen
Felder kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern
stéren. Trager von lebenswichtigen elektronischen
Geraten (Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befra-
gen, bevor sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen bege-
ben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausflhren, die
== explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe enthalten. Die

fir den SchweiB-/SchneiprozeB verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm IEC 62135-2 (cl.A2) konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und
nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet wer-
den. Es ist ndmlich unter Umsténden mit
Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagnetische
Vertraglichkeit des Geréts in anderen als industriellen
Umgebungen zu gewahrleisten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
Ef ELEKTRONIKGERATE
Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
mmmm | ocwohnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzu-
fihren. Als Eigentiimer der Gerate mussen Sie sich bei
unserem Ortlichen Vertreter Gber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
21 TECHNISCHE ANGABEN

Diese Maschine wurde konzipiert, um den Problemen bei
der Reparatur von Fahrzeugkarosserien zu begegnen.
HINWEIS: Nur Karosserien aus Stahl.

Sie gestattet das Beseitigen von Dellen und Beulen auf der
Karosserie an nur einseitig zuganglichen Stellen.

Die SchweiBmaschine darf zu keinem anderen Zweck wie
z.B. das Auftauen von Rohren oder das Ausflhren von
mechanischen Arbeiten verwendet werden. Die Maschine
muss vom Bediener mit Hilfe der vorgesehenen Stellteile
bedient werden.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN, DIE
AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER MASCHINE
ANGEGEBEN SIND

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

I[EC 62135-1 Die Konstruktion der SchweiBmaschine
entspricht diesen Normen.
1~-@-~ Einphasen-Transformator/Gleichrichter.
U20 Leerlauf-Sekundérspannung
loce Max. KurzschluBstrom
Utn Nennspannung.
1-50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50/60 Hz




Ss0 Leistung @ 50%

IP23 Schutzart des Geh&duses. Die zweite Ziffer 3

gibt an, dass das Gerat im Freien bei Regen

betrieben werden  darf.

|§| Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféhrdung.

ANMERKUNGEN: Das Gerat ist fir den Betrieb in

Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 geeignet (siehe IEC

60664-1).

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerét wird durch einen Thermostaten geschitzt, der
den Betrieb der Maschine sperrt, wenn die zuldssige
Temperatur Uberschritten wird. In diesem Zustand zeigt das
Display den Fehlercode E1 an.

3 INSTALLATION

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal

erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden

Bestimmungen und unter strikter Beachtung der

Unfallverhitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEl

26-10 CENELEC HD 427).

1. Die SchweiBmaschine stabil und sicher positionieren.
Die Zirkulation der ein- und austretenden Luft muss
gewahrleistet sein. AuBerdem muss die

SchweiBmaschine gegen das Eindringen von
Flissigkeiten, Schmutz, Metallspanen usw. geschitzt
werden.

Sicherstellen, dass die Netzspannunug der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Nennspannung entspricht.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entspre-
chenden Netzstecker ausriisten und sicherstellen, dass
der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der
Netzstromversorgung geschalteten Leistungsschutz-
Schalters oder der Schmelzsicherungen muss gleich
dem von der Maschine aufgenommenen Strom I1 sein.
Ggf. verwendete Verlangerungen missen einen der
Stromaufnahme 11 angemessenen Querschnitt haben.
Tragern von Herzschrittmachern ist der Gebrauch
der Maschine und die Annaherung an die Kabel ver-
boten.

Den Stecker des Massekabels bis zum Anschlag in die
Steckdose (U oder V) stecken und nach rechts drehen.
Den Stecker der SchweiBpistole bis zum Anschlag in die
Steckdose (U oder V) stecken und nach rechts drehen.
Den 3-poligen Stecker der Steuerleitung in die hierfir
vorgesehene Steckdose stecken. Wenn der
Handbetrieb (MAN) gewahlt wurde, beginnt der
PunktschweiBbetrieb bei Betétigung des Druckschalters
der SchweiBpistole.

N3 [ Q-
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Die SchweiBmaschine mit dem Schalter X auf der
Rickseite der Maschine einschalten.

Zur Begrenzung der Aussetzung an das Magnetfeld
muss sich das Kabel der SchweiBpistole auf der Seite
der Hand befinden, die die SchweiBpistole halt, damit
das Kabel keine Spirale um den SchweiBer bildet.

4 BESCHREIBUNG DES GERATS

A-
B-

C-

Taste fiir die Wahl des Benutzers (“USER”).
LED. Sie signalisiert die Aktivierung bzw.
Deaktivierung der vom Bediener gewahlten Funktion.
Taste. Sie aktiviert die Funktion zum Erwdrmen
des Bleches mit Impulsen.

Sie dient zum Erwarmen von sehr dicken Blechen.
Es werden drei aufeinander folgende Impulse mit
einem festen Intervall von 360 ms ausgegeben.

Mit den Tasten S und T regelt man die Leistung. Das
Display R zeigt die Einstellung an.

Minimum = 20 Maximum = 90.

LED. Sie signalisiert die Aktivierung der Funktion
zum Erwarmen des Blechs mit Impulsen. Fir die
Funktionsweise siehe “Funktion Handbetrieb —
Automatikbetrieb” LED O.

LED. Sie signalisiert die Aktivierung der Funktion
zum PunktschweiBen von Spezialscheiben. Fir die
Funktionsweise siehe “Funktion Handbetrieb —
Automatikbetrieb” LED O.

Taste. Zum Aktivieren der Funktion zum
PunktschweiBen von Spezialscheiben.

Sie dient zum Auslben der Zugkraft bei Blechen;
hierzu muss man den Ausbeulhammer auf die
Pistole montieren und die Spezialscheibe mit drei
Spitzen im Hammerkopf befestigen.

Die Leistung ist konstant und mit den Tasten S und
T regelt man die Zeit; das Display R zeigt die
Einstellung an: Minimum = 01 Maximum = 15.
LED. Sie signalisiert die Aktivierung der Funktion
zum PunktschweiBen von Gewindeeinsatzen. Fir die
Funktionsweise siehe “Funktion Handbetrieb —
Automatikbetrieb” LED O.

Taste. Sie aktiviert die Funktion zum
PunktschweiBen von Gewindeeinsatzen.

Sie dient zum PunktschweiBen der verschiedenen
Gewindeeinsatze, Uber die moderne
Fahrzeugkarosserien verfligen.

Die Leistung ist konstant und mit den Tasten S und
T regelt man die Zeit; das Display R zeigt die
Einstellung an: Minimum = 01 Maximum = 50.
LED. Sie signalisiert die Aktivierung der Funktion
zum Stauchen von Blechen. Fir die Funktionsweise
siehe “Funktion Handbetrieb — Automatikbetrieb”
LED O.

Taste. Sie aktiviert die Funktion zum Stauchen
von Blechen.

Sie dient zum Glatten von verformten Blechen.
Hierzu wird eine spezielle Elektrode bendtigt. Die
Zeit ist konstant und mit den Tasten S und T regelt
man die Leistung. Das Display R zeigt die
Einstellung an: Minimum = 20 Maximum = 60.

2)

LED. Sie signalisiert die Aktivierung der Funktion
zum Erwarmen des Blechs. Fir die Funktionsweise
siehe “Funktion Handbetrieb — Automatikbetrieb”
LED O.

Taste. Sie aktiviert die Funktion zum Erwarmen
des Blechs.

Sie dient zum Erwérmen des verformten Blechs mit
Hilfe einer Kohleelektrode.

Die Zeit ist unbegrenzt und mit den Tasten Sund T
regelt man die Leistung. Das Display R zeigt die
Einstellung an: Minimum = 20 - Maximum = 60.
Taste fiir die Wahl des Automatikbetriebs oder
Handbetriebs.

Wenn die Maschine auf Handbetrieb (“MAN®) einge-
stellt ist, leuchtet beim Einschalten die LED P auf.
HINWEIS: Beim Einschalten der Stromquelle blinken
die LEDs und zeigen so den Wartezustand (Standby)
an; d.h. dass die Maschine ohne Spannung einge-
schaltet ist und auf einen Bedienungsbefehl wartet.
Eine Arbeitsfunktion wéhlen.

Die Wahl zwischen Handbetrieb und
Automatikbetrieb erfolgt durch Driicken der Taste O.
Mit “Handbetrieb® ist gemeint, dass das
PunktschweiBen nach Wahl der Funktion mit dem
Druckschalter der SchweiBpistole gesteuert wird.
Die LEDs, die die gewahlte Funktion anzeigen, blin
ken und das Display R zeigt die Einstellung an.
Achtung:In dieser Betriebsart schaltet die
Stromquelle nie auf “Standby”.

Mit “Automatikbetrieb” ist gemeint, dass das
PunktschweiBen nicht mit dem Druckschalter der
SchweiBpistole gesteuert wird. Bei dieser
Betriebsart haben die LEDs, die die Aktivierung der
Funktion anzeigen, zwei Funktionsweisen:
Blinkend: Die Maschine gibt keine Spannung ab.
Das bedeutet, dass sie darauf wartet, dass der
Bediener eine Funktion wahlt, oder dass sie langer
als zwei Minuten inaktiv war. Das Display R zeigt
zwei Linien an (“Standby”).

NICHT blinkend: Die Maschine gibt eine reduzierte
Spannung ab und zum Ausflihren der von Bediener
eingestellten Arbeit prift sie automatisch, ob zwi-
schen Brenner und Werkstiick Kontakt ist. Das
Display R zeigt die Einstellung in Ziffern an und die
Tasten T und S sind aktiv.

HINWEIS: Im Automatikbetrieb erzeugt die Maschine

P-

nach Aktivierung einer Funktion eine niedrige
Spannung, die zur Kontrolle des Kontakts zwischen
Pistole und Werkstick dient. Zum sachgemaBen
Ausflihrung der Arbeit muss man dann wie folgt ver
fahren:

Die PunktschweiBelektrode mit einer sicheren und
entschiedenen Bewegung auf das Werkstlck
aufsetzen.

Die Arbeit von der Maschine ausfiihren lassen.

Die Elektrode vom Arbeitspunkt anheben. Die
Pistole nicht an einer Stelle ablegen, wo sie ver
sehentlich in Kontakt mit der Masse kommen
kénnte.

LED Sie signalisiert den Handbetrieb.



Q- LED Sie signalisiert den Automatikbetrieb.

R- Display Es zeigt die mit den Tasten Sund T
vorgenommenen Einstellungen an.

S- Taste Sie dient zum Heraufsetzen der auf Diplay R
angezeigten Werte.

T- Taste Sie dient zum Herabsetzen der auf Diplay R
angezeigten Werte.

U-V Leistungssteckdosen fiir Massekabel und
PunktschweiBpistole.

W- 3-polige Steckdose fiir den fliegenden Stecker der
PunktschweiBpistole; unabdingbar fiir den
Handbetrieb.

Achtung: AusschlieBlich Originalbrenner verwenden;
andere Brenner kdnnten die Maschine beschéadigen.

X- Schalter zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

Y- Netzkabel.

5 MASSEANSCHLUSS

Das Massekabel muss so nahe wie mdglich an der
SchweiBstelle befestigt werden.

Zum Befestigen der mit dem Kabel gelieferten
Masseschnellklemme wie folgt verfahren:

Fir den Handbetrieb: LED P eingeschaltet.

1) Die Elektrode fir die Erwdrmung des Blechs an der
SchweiBpistole befestigen.

2) Die Taste H driicken: Die LED G leuchtet auf.

3) Mit der Taste T die Zeit auf das Minimum (05) einstel-
len.

4) Die Masseklemme mdglichst nahe an dem zuvor vom
Lack befreiten Arbeitspunkt aufsetzen.

5) Die Pistole in der Nahe der Masseklemme aufsetzen
und ihren Druckschalter betétigen.

6) Die Pistole anheben und die auf die Spitze der
Masseklemme geschraubte Mutter im Uhrzeigersinn
drehen.

Fur den Automatikbetrieb: LED Q eingeschaltet.

1) Eine beliebige Elektrode an der SchweiBpistole befe-
stigen.

2) Die Taste H driicken: Die LED G hort auf zu blinken.
3) Mit der Taste T die Zeit auf das Minimum (05) einstel-
len.

4) Die Spitze der Masseklemme moglichst nahe an dem
zuvor von Lack befreiten Arbeitspunkt aufsetzen.

5) Die Pistole in der Nahe der Masseklemme aufsetzen
und abwarten, bis die Maschine den Kontakt erkennt
und den SchweiBpunkt ausfihrt.

6) Die Pistole anheben und die auf die Spitze der
Masseklemme geschraubte Mutter im Uhrzeigersinn
drehen.

6 ARBEIT MIT MEHREREN BENUTZERN

Es kann vorkommen, dass mehrere Benutzer die
Maschine mit unterschiedlichen Einstellungen verwen-
den muissen. Aus diesem Grund wurde die Funktion
USER vorgesehen.

Diese Funktion gestattet das Speichern und Abrufen der
individuellen Einstellungen. Es wird immer der zuletzt fir

jedes Programm und fiUr jede Benutzerebene eingestellte
Wert gespeichert.

Das Aufleuchten der LED B zeigt an, dass die Maschine
von einem Bediener benutzt wird. Drickt man kurz die
Taste A, zeigt das Display R den Buchstaben L gefolgt
von einer vom Benutzer gewéhlten Zahl an. Durch
erneutes kurzes Dricken der Taste bestatigt man den
Benutzer und gibt den Betrieb der Stromquelle frei.

Benutzeridentifikation.

Bei kurzer Betatigung (klrzer als 0,7s) der Taste A
(USER) zeigt das Display R das Kirzel L1 (Ebene 1) an.
Die LED B ist ausgeschaltet. Durch Driicken der Taste S
aktiviert man Ebene 2 und aktiviert die Funktion “USER”.
Die LED B leuchtet auf und das Display R zeigt das
Kirzel L2 an. Durch Driicken der Taste A bestatigt man
die vom Display angezeigte Ebene und gibt den Betrieb
der Stromquelle frei.

Der Benutzer kann die Funktionen nach Bedarf aktivie-
ren, wahlen und einstellen. Die Speicherung der
Einstellungen der verschiednen Arbeitsmodi erfolgt beim
Wechseln der Funktion bzw. 5 Sekunden nach der letz-
ten Einstellung.

Nehmen wir an, dass der Benutzer 1 die Arbeit been-
det hat und ein zweiter Benutzer seine Arbeit einstel-
len méchte.

Die leuchtende LED B zeigt dem Benutzer an, dass die
Maschine schon von einem Kollegen verwendet wird. Er
muss daher die Taste A driicken. Auf dem Display R
erscheint das Kirzel “L2” (Kirzel des Benutzers, der die
Maschine gebraucht). Man muss nun Ebene “L3”
wahlen und durch Dricken der Taste A bestédtigen. An
diesem Punkt schlagt die Maschine die Einstellungen fur
die in “L3” eingestellten Funktionen vor. Nun kann der
neue Benutzer seine Einstellungen eingeben, ohne die
schon in “L2” gespeicherten Einstellungen zu veréndern.
ZUM VERLASSEN DER FUNKTION FUR DIE BENUTZE-
RIDENTIFIKATION muss man lediglich Ebene L1 wahlen.
Die LED B erlischt. Dann kurz die Taste A driicken, um
die Beendigung der Funktion zu bestéatigen.

Die Taste auf dem Ricken der Pistole bietet dem
Benutzer die Mdéglichkeit, die Funktionen der Maschine
vom Arbeitsplatz aus zu wahlen.




7 WARTUNG

Darauf achten, dass die Anweisungen und Bilder auf der
SchweiBmaschine stets klar lesbar bleiben. Das
Netzkabel und die SchweiBkabel missen isoliert sein
und sich in einem einwandfreien Zustand befinden. Auf
Knickstellen achten: in der Nahe der
Anschlussklemmen, bei den Masseklemmen und am
Eintritt in die SchweiBpistole. Alle Wartungsarbeiten
mussen von Fachkraften ausgefiihrt werden.

Vor dem Entfernen der Verkleidungen sicherstellen, dass
der Netzstecker der Maschine vom Verteilerschrank
abgezogen wurde.

Die verwendeten Elektroden miussen haufig von
Eisenschlacke gesaubert werden.

Die Maschine in regelméBigen Zeitabsténden von Ol und
Fett sdubern. HIERZU KEINEN WASSERSTRAHL UND
KEIN LOSEMITTEL VERWENDEN.



MANUEL D’INSTRUCTION POUR POSTE A SOUDER PAR POINTS

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous,
liés aux opérations de soudure. Pour des informations
plus détaillées, demander le manuel code.3.300758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piece a souder.
- S’assurer que la position de travail est s(re.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé

- Garder la téte en dehors des fumées.

- Opérer en présence d’une ventilation adéquate
et utiliser des aspirateurs dans la zone de I’arc afin
d’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

[>

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

- Protéger les yeux a I’'aide de masques de soudu-
re dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen
de vétements adéquats.

- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.

©
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RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES

- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-
dies et brller la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiere inflammable dans les parages et
utiliser des vétements de protection adéquats.

[>

BRUIT

Cette machine ne produit pas elle-méme des
bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des
niveaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

>

STIMULATEURS CARDIAQUES
- Les champs magnétiques générés par des cou-
rants élevés peuvent affecter le fonctionnement
des stimulateurs cardiaques. Les porteurs d’appa-
reils électroniques vitaux (stimulateurs cardiaques) doi-
vent consulter le médecin avant de se rapprocher aux

opérations de soudure a I'arc, découpage, décriquage ou
soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussiéres, gaz ou
— vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 62135-2 (cl.A2) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans I'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
. ) triques et électroniques avec les ordures

meénageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systémes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

E ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Cette machine a été congue pour aborder les problémes
survenant lors de la réparation des carrosseries automo-
biles.

N.B. Uniquement carrosseries en acier.

Elle permet d’éliminer les bosses ou les reliefs sur la car-
rosserie en opérant d’un seul coté.

Le poste a souder ne doit pas étre utilisé pour des buts
différents tels que décongeler les tuyaux ou effectuer des
opérations mécaniques. La machine a été congue de
sorte que I'opérateur peut I'utiliser au moyen des dispo-
sitifs de commande prévus.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES
PRESENTES SUR LA PLAQUETTE DE LA
MACHINE

N° Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder

IEC 62135-1 Le poste a souder est construit selon ces
normes internationales
1~--~  Transformateur monophasé
U20 Tension a vide secondaire

l2cc Courant max. de court circuit




Utn Tension nominale d'alimentation. 1. Placer le poste a souder dans une position stable et
1-50/60Hz Alimentation monophasée 50/60Hz slre. La circulation de I'air doit étre dégagée a I'en-
Sso Puissance a 50% trée et a la sortie et la machine doit étre protegée
P23 Degré de protection de la carcasse. Degré 3 contre l'entrée de liquides, saleté, limailles métal-
en tant que deuxieme chiffre signifie que cette liques, etc.
machine peut étre utilisée a I'extérieur 2. Contrdler que la tension d'alimentation correspond a
sous la pluie. la tension indiquée sur la plaquette des données
|§| Indiquée pour opérer dans des milieux avec techniques du poste a souder.
risque accru. Brancher une prise de capacité suffisante sur le cor-
NOTE: Indiquée pour opérer dans des milieux avec don d'alimentation en s'assurant que le conducteur
degré de pollution 3 (voir IEC 60664-1) vert/jaune est branché sur la borne de terre.
La capacité de l'interrupteur magnéto-thermique ou
23 DESCRIPTION DES PROTECTIONS des fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale
au courant |1 absorbé par la machine.
2.3.1 Protection thermique Toute éventuelle liaison de raccordement doit avoir
Cette machine est protégée par un thermostat empé- une section suffisante au courant 11 absorbé.
chant le fonctionnement de la machine lors du dépasse- 3. Aux porteurs de stimulateurs cardiaques il est
ment des températures admises. Dans ces conditions le défendu d'utiliser la machine ou de s'approcher
ventilateur continue a fonctionner et le display affichera le des cables.
code d'erreur E1. 4. Enfoncer la fiche du cable de masse dans la prise (U
ou V) et tourner en sens horaire.
3 INSTALLATION 5. Enfoncer la fiche du pistolet dans la prise (U ou V) et
tourner en sens horaire.
L'installation de la machine doit étre exécutée par du per- 6. Brancher le connecteur de commande 3 péles sur la
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé- prise prévue a cet effet ; si le cycle manuel « MAN » a
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le été sélectionné, le cycle de pointage débute en
plein respect de la loi sur la prévention des accidents. appuyant sur la détente de la torche.
(norme CEI 26-10 - CENELEC HD 427).
-
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Mettre en marche le poste a souder a I'aide de I'inter-
rupteur X situé sur 'arriere de la machine.
Afin de limiter I'exposition au champ magnétique,
tenir le cable du pistolet du c6té de la main qui le saisi
tout en évitant de s'enrouler avec le céble.

4 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A-
B-

C-

Touche pour la sélection de 'opérateur « USER ».
Voyant. Signale I’activation ou la désactivation de la
fonction de sélection de I'opérateur.

Touche. Active la fonction de chauffage par
impulsions.

Cette fonction est utilisée pour réaliser des chauffes
sur toles de grosse épaisseur.

Trois impulsions consécutives sont émises, suivies
par un temps de pause fixe de 360 msec.

Les touches S et T réglent la puissance et le display
R affiche le réglage. Mini = 20 Maxi = 90.

Voyant. Signale I’activation de la fonction de
chauffage par impulsions. Pour le fonctionnement lire
« fonction manuelle — automatique » voyant O.
Voyant. Signale I'activation de la fonction de
pointage de rondelles. Pour le fonctionnement lire
«fonction manuelle — automatique » voyant O.
Touche. Active la fonction de pointage de rondelles.
Cette fonction sert a exécuter les tractions des toles
aprés avoir monté le marteau sur le pistolet et fixé la
rondelle a trois pointes sur la téte du marteau.

La puissance est constante et le temps peut étre
réglé au moyen des touches S et T ; le display R
affiche le réglage Mini = 01 Maxi 15.

Voyant. Signale [lactivation de la fonction de
pointage de pieces d’insertion. Pour le fonctionnement
lire « fonction manuelle — automatique » voyant O.
Touche. Active la fonction de pointage de
pieces d’insertion.

Cette fonction sert a souder par points les différentes
pieces d’insertion des modernes carrosseries
automobiles. La puissance est constante et le temps
peut étre réglé au moyen des touches S et T ; le
display R affiche le réglage Mini = 01 Maxi 50.
Voyant. Signale I'activation de la fonction de
décalquage de tbles. Pour le fonctionnement lire
«fonction manuelle — automatique » voyant O.
Touche. Active la fonction de décalquage de toles.
Cette fonction sert a raplatir les toles ayant subi des
déformations. La fonction est exécutée au moyen de
I'électrode prévue a cet effet. Le temps est fixe et la
puissance peut étre réglée au moyen des touches S

et T; le display R affiche le réglage Mini = 20 Maxi = 60.
Voyant. Signale I’activation de la fonction de
chauffage de tbéles. Pour le fonctionnement lire
«fonction manuelle — automatique » voyant O.
Touche. Active la fonction de chauffage de téles.
Cette fonction sert a chauffer les téles déformées par
le charbon.

Le temps est illimité et la puissance peut étre réglée
au moyen des touches S et T ; le display R affiche le
réglage Mini = 20 Maxi 60.

Touche de sélection fonctionnement automatique ou
manuel. A la mise en marche, si la machine est
prédisposée pour le fonctionnement manuel «<MAN>»,
le voyant P s’allume

NOTE: a la mise en marche du générateur, les
voyants clignotent tout en indiquant I'état d’attente
«stand by», c’est-a-dire que la machine est en
marche hors tension en attente de commande.
Sélectionner une fonction de travail.

La sélection entre fonctionnement Manuel et
Automatique se fait en appuyant sur la touche O.
Fonctionnement manuel signifie que, aprés avoir
sélectionné la fonction, le pointage est commandé
par la détente du pistolet ; les voyants affichant la
fonction retenue restent allumés en mode non
clignotant et le display R affiche le réglage.
Attention : dans cette modalité de fonctionnement le
générateur n’entre jamais en « stand by ».
Fonctionnement automatique signifie que le
pointage n’est pas commandé par la détente de la
torche ; par conséquent, les voyants affichant
I’activation de la fonction ont deux modalités de
fonctionnement :

Clignotant : la machine ne débite aucune tension;
cela signifie qu’elle attend que 'opérateur sélection-
ne une fonction ou bien que la machine est hors
service pendant plus de deux minutes. Le display R
affiche deux tirets (« stand by »).

NON clignotant : la machine débite une tension
réduite et, pour exécuter I'opération définie par
I’opérateur, vérifie automatiquement la présence d’un
contact entre la torche et la piéce a souder ; le display
R affiche les chiffres de réglage et les touches T et S
sont actives.

NOTE: Pendant le fonctionnement automatique, apres

avoir activé une fonction, la machine débite une
tension réduite servant a vérifier le contact entre le
pistolet et la piece a souder ; pour une correcte
exécution de l'opération, procéder de la maniere
suivante :

Placer I’électrode de pointage sur la piece a souder
avec un geste ferme et décidé.

Attendre que la machine exécute I'opération.
Soulever I'électrode et préter attention a ne pas
placer le pistolet dans un endroit ou il pourrait entrer
en contact accidentel avec la masse.

Voyant signalant le fonctionnement manuel.

Voyant signalant le fonctionnement automatique.
Display affichant les réglages exécutés au moyen
des touches S et T.

Touche pour augmenter les valeurs affichées par le
display R.

Touche pour réduire les valeurs affichées par le
display R.

U-V Prises de puissance pour cable de masse et pistolet

de pointage.

W- Prise 3 pdles pour le branchement du connecteur

X-

Y-

male volant du pistolet de pointage indispensable
pour le fonctionnement manuel.

Attention: utiliser exclusivement des torches
d’origine car d’autres torches pourraient
endommager la machine.

Interrupteur pour la mise en marche et I’arrét de la
machine.

Cable de réseau.



5 RACCORDEMENT DE LA MASSE

Le cable de masse doit étre fixé aussi proche que pos-
sible au point ou il va opérer.

Pour fixer la prise de masse rapide fournie avec le cable
procéder de la maniére suivante :

Pour le fonctionnement manuel voyant P allumé.

1) Fixer I'électrode pour les chauffes au pistolet de soudure
2) En appuyant sur la touche H le voyant G s’allume.

3) Régler le temps a la valeur minimale (05) au moyen de
la touche T.

4) Placer la masse aussi proche que possible au point de
travail précédemment déverni.

5) Placer le pistolet proche de la masse et appuyer sur la
détente

6) Soulever le pistolet et tourner en sens horaire I’écrou
vissé sur ’embout de la masse.

Pour le fonctionnement automatique voyant Q allumé.

1) Fixer une électrode quelconque au pistolet de soudure
2) En appuyant sur la touche H le voyant G arréte de cli-
gnoter.

3) Régler le temps a la valeur minimale (05) au moyen de
la touche T.

4) Placer 'embout de la masse aussi proche que possible
au point de travail précédemment déverni.

5) Placer le pistolet proche de la masse et attendre jus-
qu’a ce que la machine détecte le contact et exécute le
point.

6) Soulever le pistolet et tourner en sens horaire I’écrou
vissé sur ’embout de la masse.

6 EMPLOI PAR PLUSIEURS OPERATEURS

Il peut arriver que plusieurs opérateurs nécessitent d’uti-
liser la machine avec des réglages différents ; voila donc
I'introduction de la fonction USER.

Cette fonction permet de mémoriser et de rappeler des
valeurs personnalisées tout en enregistrant toujours la
derniere valeur définie pour chaque programme et pour
chaque niveau d’opérateur.

Lallumage du voyant B indique si la machine est
employée par un opérateur ; en appuyant brievement sur
la touche A, le display R affiche la lettre L suivie par un
chiffre choisi par I'utilisateur ; une deuxieme pression
confirme I'opérateur et valide ’emploi du générateur.

Identification de 'opérateur.

En appuyant brievement (par brievement on entend pen-
dant moins de 0,7 sec) sur la touche A (USER), le display
R affiche le sigle L1 (niveau 1) et le voyant B est éteint ;
en appuyant sur la touche S, on active le niveau 2 et la
fonction USER ; le voyant B s’allume et le display R
affiche le sigle L2. La pression de la touche A confirme le
niveau affiché par le display et valide le fonctionnement
du générateur.

L'opérateur peut activer, sélectionner et régler les fonc-
tions désirées ; la mémorisation des parameétres dans les
différents modes de travail se fait au changement de
fonction ou bien 5 secondes aprées le dernier réglage.
Supposons que l'opérateur 1 a terminé I'emploi et un
deuxiéme opérateur veut définir son travail.

Le voyant B allumé indique au deuxieme opérateur que la
machine est déja utilisée par un collegue ; il doit alors

appuyer sur la touche A, le display R affichant le sigle
«L2» (sigle de I'opérateur utilisant la machine), sélection-
ner le niveau «L3» et le confirmer en appuyant sur la
touche A ; la machine propose alors les paramétres rela-
tifs aux différentes fonctions définies au niveau «L3» et le
nouveau utilisateur peut définir ses parametres sans
modifier ceux déja mémoriser par I'utilisateur «L2».
POUR SORTIR DE LA FONCTION D’IDENTIFICATION DE
L’OPERATEUR IL SUFFIT DE sélectionner le niveau L1 ;
le voyant B s’éteint et il faut donc appuyer brievement sur
la touche A pour confirmer la sortie de la fonction.

Le bouton situé sur le dos du pistolet donne la possibilité
a I'opérateur de sélectionner les fonctions de la machine
sans se déplacer du point de travail.

7 ENTRETIEN

Les indications et les figures sur le poste a souder doivent
rester lisibles et claires. Le cable de réseau et les cables
de soudure doivent étre isolés et en parfaites conditions ;
préter attention aux points subissant des flexions, notam-
ment prés des bornes de raccordement, des pinces de
masse et de I’entrée dans le pistolet. Toutes les opéra-
tions d’entretien doivent étre exécutées par du personnel
qualifié.

Avant d’enlever les panneaux s’assurer que la fiche est
débranchée du tableau d’alimentation.

Les électrodes employées doivent étre libérées fréquem-
ment des scories de fer.

Enlever périodiquement huile et graisse SANS UTILISER
NI JETS D’EAU NI SOLVANTS SUR LES PIECES
PEINTES.



MANUAL DE INSTRUCCION PARA SOLDADORA POR PUNTOS

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuacion, que derivan de las operaciones de
soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el
manual cod.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacion adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

A dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
A dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idoneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
A a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/solda-
dura podria producir niveles de ruido superiores a tal
limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)
- Los campos magnéticos que derivan de corrientes
elevadas podrian incidir en el funcionamiento de los
pace-maker. Los portadores de aparatos electroni-
cos vitales (pace-maker) deben consultar el médico antes
de acercarse a las operaciones de soldadura de arco, de
corte, desagrietamiento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 62135-2
(cl.A2) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
E APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
EE ) cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el &mbito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humanal

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 CARACTERISTICAS

Esta maquina se ha estudiado para afrontar los problemas
que se presentan en la reparacion de las carrocerias de los
automoviles.

NOTA Solo carrocerias de acero.

Permite la eliminacion de abolladuras o de relieves presen-
tes en la carroceria, actuando por un solo lado.

La soldadora no debe ser utilizada para otros fines como por
ejemplo deshelar los tubos o efectuar operaciones mecani-
cas. La maquina se ha proyectado para ser utilizada por el
operador mediante los dispositivos de accionamiento pre-
vistos.

22  EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS
CITADOS EN LA PLACA DE LA MAQUINA

N° Numero de matricula que se citara siempre
para cualquier peticion relativa a la soldadora
La soldadora se ha construido segun estas
normas internacionales
1~~~ Transformador monofasico.

U2o Tensién en vacio secundaria.

IEC 62135-1

loce Corriente maxima de corto-circuito

U1n Tension nominal de alimentacion.
1-50/60Hz  Alimentacién monofasico 50/60 Hz.

S50 Potencia al 50%

IP23 Grado de proteccion de la carcasa. Grado 3

como segunda cifra significa que el aparato es
idéneo para trabajar al exterior bajo la lluvia.




El Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado

NOTAS: Idénea para trabajar en ambientes con grado

de contaminacion 3 (ver IEC 60664-1)

23 DESCRIPC[ON DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Proteccion térmica

Este aparato esté protegido por un termostato el cual, si se
superasen las temperaturas admitidas, impediria el funcio-
namiento de la maquina. En estas condiciones el display
indicaria el codigo de error E1.

3 INSTALACION

La instalacién de la maquina debera hacerse por personal
experto. Todas las conexiones deberan realizarse en confor-
midad a las normas vigentes y en el pleno respeto de la ley
de prevencion de accidentes (norma CEIl 26-10- CENELEC
HD 427).

1. Colocar la soldadora en una posicion estable y segura.
La circulacion del aire debera ser libre en entrada y en
salida y debera estar protegida de la entrada de liquidos,
suciedad, limaduras metélicas, etc.

2. Controlar que la tensién de alimentacion corresponda a
la tensién indicada en la placa de los datos técnicos de
la soldadora.

Conectar una clavija de calibre adecuado al cable de ali-
mentacion asegurandose de que el conductor amari-
llo/verde esté conectado a al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magneto térmico o de los fusi-
bles, en serie con la alimentacion, debera ser igual a la
corriente |1 absorbida por la maquina.

Eventuales cables de prolongacion deberan ser de sec-
cién adecuada a la corriente 11 absorbida .

3. Alos portadores de pace maker esta prohibido usar
la maquina o acercarse a los cables.

4. Insertar a fondo la clavija del cable de masa en el enchu-
fe (U o V) y girar en el sentido de las agujas del reloj.

5. Insertar a fondo la clavija de la pistola en el enchufe (U o
V) y girar en el sentido de las agujas del relo;.

6. Insertar el conector de mando 3 polos en la toma corres-
pondiente; si estuviera seleccionado el ciclo manual
“MAN?” el ciclo de soldadura por puntos iniciaria al pre-
sionar el gatillo de la antorcha.

7. Encender la soldadora con el interruptor X situado en la
parte posterior de la maquina.

8. Para limitar la exposicion al campo magnético mantener
el cable de la pistola del lado de la mano que la empuna,
evitando que se enrolle el cable.

4 DESCRIPCION DEL APARATO

A- Tecla para la seleccion del operador “USER”.

B- Led. Sefala la activacién o el apagado de la funcion de

seleccién del operador.

C- Tecla. Activa la funcién de calentamiento por impulsos.
Se utiliza para realizar caldas en chapas gruesas.
Se suministran tres impulsos consecutivos con interva-
los de un tiempo fijo de pausa de 360 mseg.
Con los pulsadores S y T se regula la potencia, el
display R visualiza la regulacion.

Minimo = 20 Maximo = 90.

Led. Sefala la activacion de la funcion de calentamien-
to por impulsos. Para el funcionamiento leer “funcién
manual — automatico” led O.

Led. Sefala la activacién de la funcion de soldadura por
puntos rosetas. Para el funcionamiento leer “funcién
manual — automatico” led O.

Tecla. Activa la funcion soldadura por puntos rosetas.
Sirve para efectuar las tracciones en chapas habiendo
preventivamente montado el martillo en la pistola y
habiendo fijado la roseta de tres puntas en la cabeza del
martillo.La potencia es constante y mediante los pulsa-
dores Sy T se regula un tiempo, el display R visualiza la
regulacion Minimo = 01 Maximo = 15.

Led. Sefiala la activacion de la funcién de soldadura por
puntos de los insertos. Para el funcionamiento leer
“funcién manual — automatico” led O.

Tecla. Activa la funcién de soldadura por puntos de los
insertos. Sirve para soldar los distintos insertos filetea-
dos presentes en las modernas carrocerias de los
automoviles. La potencia es constante y mediante los
pulsadores Sy T se regula un tiempo, el display R visua
liza la regulacion Minimo = 01 Maximo = 50.

Led. Senala la activacion de la funcién de recalco
chapas. Para el funcionamiento leer “funcién manual —
automatico” led O.

Tecla. Activa la funcion de recalco chapas.

Sirve para aplanar las chapas que han sufrido deforma-
ciones. Se efectla con el electrodo correspondiente.
Tiempo fijo y mediante los pulsadores Sy T se regula
una potencia, el display R visualiza la regulacién Minimo
= 20 Maximo = 60.

Led. Senala la activacion de la funcion de calienta
chapas. Para el funcionamiento leer “funcién manual —
automatico” led O.

Tecla. Activa la funcion de calienta chapas.

Sirve para efectuar el calentamiento de las chapas
deformadas mediante el carboén.

El tiempo es ilimitado y mediante los pulsadores Sy T
se regula una potencia, el display R visualiza la regula-
cién Minimo = 20 - Maximo = 60.

Tecla seleccion funcionamiento automatico o
manual.

Al encendido si la maquina esta predispuesta para el
funcionamiento manual “MAN” el led P se enciende.
NOTA: al encendido del generador los led centellean
indicando el estado de espera “stand by” es decir
maquina encendida sin tensién a la espera de mando.
Seleccionar una funcién de trabajo.

La seleccion entre funcionamiento Manual y Automatico
se produce pulsando la tecla O.

Por funcionamiento manual se entiende que, una vez
seleccionada la funcién, la soldadura por puntos viene
accionada por el gatillo de la pistola; el led que visua
liza la eleccion de la funcién permanecen encendidos
de forma no centelleante y el display R visualiza la
regulacion.

Atencioén: con esta modalidad de trabajo el generador
no entra nunca en “stand by”.

Por funcionamiento automatico se entiende que la
soldadura por puntos no viene accionada por el
gatillo de la antorcha, en relacion a esto los led que
visualizan la activacion de la funcién tienen dos formas
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de funcionamiento:

Centelleante la maquina no suministra tension esto
significa que esta a la espera de que el operador efectie
la seleccidon de una funcidn o que la maquina esté
inactiva durante mas de dos minutos. El display R
visualiza dos rayitas (“stand by”).

NO centelleante la maquina suministra tensién
reducida y para realizar el trabajo programado por el
operador controla automaticamente que exista
contacto entre la antorcha y la pieza en tratamiento el
display R visualiza numéricamente la regulacién y las
teclas Ty S son activas.

NOTA: En funcionamiento automatico, una vez activada
una funcién, la maquina genera una baja tensioén que sirve
para controlar el contacto entre la pistola y la pieza en trata-
miento; por tanto para realizar correctamente el trabajo
actuar de la forma siguiente:

e Apoyar el electrodo de soldadura por puntos de forma
firme y decidida sobre la pieza que se esta tratando.
Dejar realizar el trabajo a la maquina.

Alzarse del punto de trabajo y no apoyar la pistola en
zonas que puedan entrar accidentalmente en
contacto con la masa.

Led que sefiala el funcionamiento manual.

Led que sefiala el funcionamiento automatico.

Display visualiza las regulaciones efectuadas con las
teclas Sy T.

P-

R-

S- Tecla que aumenta los valores visualizados por el diplay
R.

T- Tecla que disminuye los valores visualizados por el
diplay R.

U-V Tomas de potencia para cable masa y pistola de solda
dura por puntos.

W- Toma 3 polos a la que conectar el macho volante de la
pistola de soldadura por puntos indispensable para el
funcionamiento manual.

Atencion: usar exclusivamente antorchas originales;
otras podrian dafar la maquina.

X- Interruptor que enciende y apaga la maquina.

Y- Cable de red.

5 CONEXION DE LA MASA

El cable de masa debe ser fijado lo mas cerca posible al
punto en el que se actuara.

Para la fijacion de la masa rapida entregada con el cable
actuar de la forma siguiente:

Para funcionamiento manual led P acceso.

1) Sujetar el electrodo para las caldas a la pistola de
soldadura.

2) Pulsar el pulsador H el led G se enciende.

3) Con la tecla T regular el tiempo al minimo ( 05)

4) Apoyar la masa lo mas cerca posible al punto de trabajo
preventivamente desbarnizado.



5) Apoyar la pistola cerca de la masa y pulsar el gatillo.

6) Levantar la pistola y girar en el sentido de las agujas del
reloj la tuerca atornillada en el puntal de la masa.

Para funcionamiento automatico led Q acceso.

1) Fijar un electrodo cualquiera a la pistola de soldadura

2) Pulsar el pulsador H el led G deja de centellear.

3) Con la tecla T regular el tiempo al minimo (05)

4) Apoyar el puntal de la masa lo mas cerca posible al punto
de trabajo preventivamente desbarnizado.

5) Apoyar la pistola cerca de la masa esperar que la maqui-
na detecte el contacto y que realice el punto.

6) Levantar la pistola y girar en el sentido de las agujas del
reloj la tuerca atornillada en el puntal de la masa

6 TRABAJO DE VARIOS OPERADORES

Podria suceder que varios operadores necesitasen usar la
magquina con regulaciones diferentes; por este motivo se ha
introducido la funcion USER.

Esta funcién permite memorizar y solicitar los valores perso-
nalizados registrando siempre el ultimo valor programado
para cada programa y para cada nivel de operador.

El encendido del led B visualiza si la maquina esta siendo
usada por un operador, a la presion breve de la tecla A el
display R visualiza la letra L seguida por un nimero que es
el elegido por el utilizador, una segunda breve presion con-
firma el operador y rehabilita el uso del generador.

Como funciona el reconocimiento del operador.

A la presion breve ( por breve se entiende inferior a 0,7sec )
del pulsador A (USER) el display R visualiza la sigla L1 (nivel
1) el led B esta apagado; la presion de la tecla S activa el
nivel 2 y activa la funcién, el led B se enciende y el display
R visualiza la sigla L2. La presion de la tecla A confirma el
nivel visualizado por el display y habilita el funcionamiento
del generador.

El operador puede activar, seleccionar, y regular las funcio-
nes que desea, la memorizacion de las configuraciones en
los distintos modos de trabajo tiene lugar al cambio de fun-
cion o 5 segundos después de la ultima regulacion.
Supongamos que el operador 1 haya terminado la utili-
zacion y un segundo operador quiera configurar su tra-
bajo.

El led B encendido sefiala al segundo operador que la
magquina esta ya siendo usada por un colega por tanto pul-
sar la tecla A, en el display R aparece la sigla “L2” (sigla del
operador que esta usando la maquina) selecciona el nivel
“L3” y lo confirma pulsando la tecla A, a este punto la
maquina propone las configuraciones, correspondientes a
las distintas funciones programadas en “L3” en este
momento el nuevo utilizador podra configurar sus regulacio-
nes sin modificar las ya memorizadas por “L2”.

PARA SALIR DEL RECONOCIMIENTO OPERADOR BASTA
seleccionar el nivel L1, el led B se apaga a continuacién pul-
sar brevemente el pulsador A para confirmar la salida de la
funcién.

El pulsador situado en el revés de la pistola da la posibilidad
al operador de seleccionar las funciones de la maquina sin
moverse del punto de trabajo.

7 MANTENIMIENTO

Conservar legibles y claras las indicaciones y las figuras en
la soldadora. El cable de red y los cables de la soldadura
deben estar aislados y en perfectas condiciones; presten
atencion a los puntos donde sufren flexiones: cerca de los
bornes de conexion, en las pinzas de masay a la entrada en
la pistola. Todas las operaciones de mantenimiento deberan
ser realizadas por personal cualificado.

Antes de quitar los paneles asegurarse de que la clavija de
la maquina esté desconectada del cuadro de alimentacion.
Los electrodos en uso deberan ser limpiados con frecuencia
de las escorias de hierro.

Eliminar periédicamente aceite y grasa SIN UTILIZAR CHO-
RROS DE AGUA NI DISOLVENTES SOBRE LAS PARTES
BARNIZADAS.



MANUAL DE INSTRUCCION PARA SOLDADORA POR PUNTOS

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaucdes contra 0s riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operacoes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

e A Maquina de Soldar deve ser instalada e liga-
A da a terra, de acordo com as normas vigentes.

e Nao se deve tocar as partes eléctricas sob
tensdo ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

e O utilizador deve se isolar da terra e da peca que
devera ser soldada.

e O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.
e Manter a cabeca fora da fumaca.
@ e Trabalhar na presenca de uma ventilacdo ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a

pele.

& montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.

e Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

¢ Proteger os olhos com mascaras de soldadura

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
¢ As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de protecg¢éo idéneos.

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

e Os campos magnéticos derivantes de correntes
A elevadas podem incidir no funcionamento de

pace-maker. Os portadores de aparelhagens
electrénicas vitais (pace-maker) devem consultar um
meédico antes de se aproximar das operagdes de solda-
dura a arco, cisalhamento, descosedura ou soldagem por
pontos.

EXPLOSOES
e Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressdo ou na presenca de pds, gases ou vapo-
res explosivos. Manejar com cuidado as bombas

e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 62135-2 (cl.A2) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execugcao no
ambito da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
lhagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicac&o desta Directiva Europeia,
melhorara a situagdo ambiental e a salde humana!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRICOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina foi projectada para solucionar os proble-
mas que surgem na reparagdo de carrocarias dos
automoveis.

N.B.: Somente carrogarias em ago.

A maquina permite eliminar os achatamentos ou as
saliéncias presentes na carrogaria, operando de um sé
lado. A maquina de soldadura nao deve ser utilizada para
outras finalidades como, por exemplo, para descongelar
os tubos ou para efectuar operacbes mecanicas. A
maquina foi projectada para ser utilizada por um opera-
dor mediante os dispositivos de comando previstos.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

IEC 62135-1 A maquina de soldadura foi fabricada de acor-
do com as normas internacionais.

Ne. Numero de matricula que devera ser indicado
em caso de qualquer solicitagéo relativa a
maquina de soldadura.

1~~~ Transformador monofasico

U20 Tensao a vacuo secundaria.

locc Corrente maxima de curto-circuito.

Uin Tensdo nominal de alimentacao

1~ 50/60Hz  Alimentacao monofasica 50/60 Hz



S50 Poténcia a 50%

IP23. Grau de protecgéo da carcassa.

Grau 3 como segundo numero significa

que este aparelho é idoneo para trabalhar

no exterior debaixo de chuva..

], Id6énea a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.

OBS.:A maquina de soldadura foi projectada para trabalhar

também em ambientes com grau de poluigdo 3. (Ver IEC

60664-1).

2.3 PROTECCOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho possui um termdstato de proteccéo que
impede o funcionamento da maquina caso as tempera-
turas admitidas forem superadas. Caso esta condicao
se verifique, o cédigo de erro E1 aparecera no display.

3 INSTALACAO

A instalacao da maquina deve ser efectuada por pesso-
al especializado. Todas as ligagcdes devem ser executa-
das de acordo com as normas em vigor e respeitando
as leis em matéria de seguranca (norma CEIl 26-10-
CENELEC HD 427).

1 Colocar a maquina de soldar numa posicao estavel
e segura. A circulacdo do ar deve ser livre, tanto em
entrada como em saida, e a maquina de soldar deve
ser protegida contra a entrada de liquidos, sujidade,
limalhas metalicas, etc.

2 \Verificar se a tensdo de alimentacao corresponde a
indicada na chapa de identificagdo com os dados
técnicos da maquina de soldar.

Aplicar uma ficha de capacidade adequada no cabo
de alimentacéo, certificando-se que o condutor
amarelo/verde seja ligado ao terminal de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou
dos fusiveis, em série com a alimentacéo, deve ser
igual a corrente 11 consumida pela maquina.
Eventuais extensdes deverao ter seccdo adequada a
corrente |11 consumida.

Se a alimentacéo for de 115V, a maquina pode fun
cionar com tensdes compreendidas entre 96 V e
140 V.

Se a alimentacgao for de 230 V, a maquina pode fun-
cionar com tensdes compreendidas entre 190 V e
260 V.

A troca de alimentacdo deve ser efectuada com a
maquina desligada.

3 E proibida a utilizacdo ou a aproximacéo dos cabos
aos portadores de pacemaker.

4 Introduzir completamente a ficha do cabo de massa
numa tomada e rodar no sentido horario.

5 Introduzir completamente a ficha da pistola numa
tomada e rodar no sentido horario.

6 Enfiar o conector de comando de 3 podlos na res
pectiva tomada; se estiver seleccionado o ciclo
manual “MAN” o ciclo de aplicagdo dos pontos ini-
cia premindo o gatilho do macarico.

7 Ligar a maquina de soldar no interruptor X situado
na parte detras da maquina.

8 Para limitar a exposi¢cdo ao campo magnético, man-
ter o cabo da pistola do lado da mao que a empun-
ha, evitando de enrolar-se com o cabo.

4 DESCRIGCAO DO APARELHO

A- Tecla para seleccéo do operador “USER”.

B- Sinalizador. Indica a activacao ou extingdo da fun-
¢ao seleccionada pelo operador.

C- Tecla. Activa a funcao de aquecimento por impul-
Sos.

Utilizada para realizar calor em chapas de grande
espessura.

Trés impulsos consecutivos sdo desprendidos com
intervalados de pausa fixos (360 m/s). Com os
botdes S e T regula-se a poténcia, o display R
visualiza a regulacédo. Minima = 20 Maxima = 90.

D- Sinalizador. Indica que a fungdo de aquecimento
por impulsos foi activada. Para o funcionamento, ler
“funcdo manual — automatica” sinalizador O.

E- Sinalizador. Indica que a fungéo tira-mossas anilhas
foi activada. Para o funcionamento, ler “funcao
manual — automatica” sinalizador O.

F- Tecla. Activa a funcao tira-mossas anilhas.

Serve para efectuar as tracgdes em chapas, tendo
previamente montado o martelo na pistola e fixado a
anilha de trés pontas na cabeca do martelo.

A poténcia é constante e através dos botoes Se T
regulase o tempo, o display R visualiza a regulacao
Minima = 01 Maxima = 15.

G- Sinalizador. Indica que a fungéo tira-mossas das
dobras foi activada. Para o funcionamento, ler “fun-
¢do manual — automatica” sinalizador O.

H- Tecla. Activa a funcao tira-mossas dobras.

Serve para tirar mossas de varias dobras filetadas
presentes nas carrocarias modernas dos automoé-
veis. A poténcia € constante e através dos botbes S
e T regula-se um tempo, o display R visualiza a
regulacdo Minima = 01 Maxima = 50.

I- Sinalizador. Indica que a funcao de tragcado chapa
foi activada. Para o funcionamento, ler “funcéao
manual — automatica” sinalizador O.

L- Tecla. Activa a funcao de tracado chapa.

Serve para aplanar as chapas que sofreram defo-
macoes. Efectua-se com o eléctrodo especifico.
Tempo fixo e, através dos botdes S e T, regulase
uma poténcia. O display R visualiza a regulagao
Minima = 20 Maxima = 60.

M- Sinalizador. Indica que a fungéo de aquecimento
chapa foi activada. Para o funcionamento, ler “fun-
¢do manual — automatica” sinalizador O.

N- Tecla. Activa a funcao de aquecimento chapa.
Serve para efectuar o aquecimento das chapas
deformadas através do carvao.

O tempo ¢ ilimitado e, através dos botdes S e T,
regula-se uma poténcia, o display R visualiza a
regulacao Minima = 20 - Maxima = 60.

O- Tecla seleccao funcionamento automatico ou
manual.

No arranque, se a maquina estiver predisposta para
o funcionamento manual “MAN”, o sinalizador P ilu
mina-se.

OBS.: quando o gerador ¢ ligado, os sinalizadores
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lampejam indicando o estado de espera “stand by, e S encontram-se activadas.
isto é, maquina ligada a espera de comando. OBS.: Em funcionamento automatico, uma vez
Seleccionar uma funcgao de trabalho. activada uma funcéo, a maquina gera uma baixa
A seleccao funcionamento Manual e Automatico é tensdo que serve para verificar o contacto entre a
feita ao pressionar a tecla O. pistola e a peca que esta a ser processada; portan-
Por funcionamento manual entende-se que, uma to, para efectuar correctamente a operacao seguir
vez seleccionada a fungao, a puncao (tira- mos- as seguintes indicagdes:
sas) é comandada pelo gatilho da pistola; os -Apoiar o eléctrodo tira-mossas de maneira firme e
sinalizadores que visualizam a escolha da fungéo decidida sobre a peca que esta a ser processada.
permanecem iluminados sem lampejar e o display R -Deixar que a maquina efectue a operacao.
visualiza a regulacéo. -Erguer e nao apoiar a pistola em zonas que
Atencao: com esta modalidade de trabalho, o gera- podem acidentalmente entrar em contacto com a
dor nunca entra em “stand by”. massa.
Por funcionamento automatico entende-se que a P- Sinalizador que indica o funcionamento manual.
puncao (tira-mossas) ndo é comandada pelo Q- Sinalizador que indica o funcionamento automatico.
gatilho da tocha, neste sentido, os sinalizadores R- Display que visualiza as regulagdes efectuadas com
que visualizam a activacao da funcéo apresentam asteclasSeT.
duas modalidades de funcionamento: S- Tecla que aumenta os valores visualizados no dis-
) Lampejante: a maquina nao distribui tenséo. Isto play R.
significa que esta a espera que o operador seleccio- T- Tecla que diminui os valores visualizados no display

~

ne uma funcdo ou que a maquina permaneceu nao
activa por mais de dois minutos. O display R visuali-
za duas linhas (“stand by”).

NAO lampejante: a maquina distribui tenséo reduzi-
da e para efectuar a operacao definida pelo opera-
dor verifica automaticamente se ha contacto entre a
tocha e a peca que estéd a ser processada. O display
R visualiza numericamente a regulacéo e as teclas T

R

U-V- Tomada de alimentacao para cabo de massa e

pistola tira-mossas.

W- Tomada de 3 pdlos onde conectar o macho volante

da pistola tira-mossas indispensavel para o funcio-
namento manual.

Atencao: usar exclusivamente tochas originais;
tochas diferentes podem prejudicar a maquina.



X- Interruptor que liga e desliga a maquina.
Y- Cabo rede.

5 LIGACAO DA MASSA

O cabo de massa deve ser fixado o mais proximo
possivel do ponto em que o trabalho sera efectuado.
Para a fixacdo da massa rapida, fornecida com o cabo,
seguir as instrugodes:

Para o funcionamento manual sinalizador P iluminado.
1) Fixar o eléctrodo para realizar calor na pistola de sol-
dadura

2) Carregar no botao H, o sinalizador G ilumina-se.

3) Através da tecla T regular o tempo no minimo (05)
4) Apoiar a massa o mais proximo possivel do ponto de
operagéo, previamente desgalvanizado.

5) Apoiar a pistola para perto da massa e carregar no
gatilho.

6) Erguer a pistola e girar no sentido horario a porca
aparafusada na extremidade da massa.

Para o funcionamento automatico sinalizador Q ilumi-
nado.

1) Fixar um eléctrodo qualquer na pistola de soldadura
2) Carregar no botdo H o sinalizador G para de lampejar.
3) Através da tecla T regular o tempo no minimo ( 05)
4) Apoiar a extremidade da massa o mais préximo pos-
sivel do ponto de operacao, previamente desgalvaniza-
do.

5) Apoiar a pistola em proximidade da massa, esperar
que a maquina perceba o contacto e efectue o ponto.
6) Erguer a pistola e girar no sentido horario a porca
aparafusada na extremidade da massa.

6 TRABALHO COM VARIOS OPERADORES

Pode acontecer que varios operadores tenham a neces-
sidade de usar a maquina com regulacgdes diferentes;
por esta razao, foi introduzida a fungdo USER.

Esta funcédo permite memorizar e chamar novamente os
valores personalizados, gravando sempre o ultimo valor
definido para cada programa e para cada nivel de ope-
rador.

Quando iluminado, o Sinalizador B visualiza se a maqui-
na esta a ser usada por um operador; ao pressionar
brevemente a tecla A o display R visualiza a letra L
seguida por um numero que é aquele escolhido pelo uti-
lizador. Uma segunda pressao breve confirma o opera-
dor e restabelece o uso do gerador.

Como funciona o reconhecimento do operador.

Ao pressionar brevemente (por menos de 0,7 segundos
) o botdo A (USER) o display R visualiza a sigla L1 (nivel
1) o sinalizador B apaga-se; ao pressionar a tecla S acti-
va-se o nivel 2 e a fungao € activada, o sinalizador B ilu-
mina-se e o display R visualiza a sigla L2. Ao pressionar
a tecla A confirma-se o nivel visualizado pelo display e
habilita-se o funcionamento do gerador.

O operador pode activar, seleccionar e regular as fun-
¢oes que deseja, a memorizacao das definicbes nas
varias modalidades de trabalho é feita ao mudar a fun-
¢éo ou entdo 5 segundos apos a ultima regulagéo.

Suponhamos que o operador 1 tenha terminado de
usar e um segundo operador queira definir o seu tra-
balho.

O sinalizador B iluminado indica ao segundo operador
que a maquina esta a ser usada por um colega, portan-
to, carrega na tecla A, no display R aparece a sigla “L2”
(sigla do operador que esta a usar a maquina) seleccio-
na o nivel “L3” e confirma carregando na tecla A, em
seguida a maquina propde as definicdes relativas as
varias funcdes definidas em “L3”, em seguida o novo
utilizador pode definir suas regulagdes sem modificar as
definicdes memorizadas antecedentemente por “L2”.
PARA SAIR DO RECONHECIMENTO OPERADOR E
SUFICIENTE seleccionar o nivel L1, o sinalizador B
apaga-se. Carregar, entdo, brevemente, no botéo A para
confirmar a saida da fungéo.

O botédo colocado no dorso da pistola da a possibilida-
de ao operador de seleccionar as fungdes da maquina
sem sair do local de trabalho.

7 MANUTENCAO

Conservar, de modo legivel e claro, as indicacdes e as
figuras presentes na maquina de soldadura.

O cabo de rede de soldadura devem ser isolados e
encontrar-se em perfeitas condicdes; prestar atencao
nos pontos onde sofrem flexdes: nas proximidades dos
alicates de ligacdo, nas pingas de massa e na entrada
da pistola.

Todas as operacdes de manutencédo devem ser efectua-
das por pessoal qualificado.

Antes de remover os painéis, certificar-se de que a ficha
da maquina esteja desconectada do quadro de alimen-
tacao.

Os eléctrodos em uso ndo devem apresentar escorias
ferrosas.

Remover periodicamente o dleo e a gordura, porém
SEM UTILIZAR JACTOS DE AGUA OU solventes nas
partes pintadas.



PISTEHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN
HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA
VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu td&méan vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisati-
etoja, kysy kayttdopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttamasi
késineet tai vaatteet ovat mérat.

- Eristd itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappale-
eseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengita syntyvié savuja.
- Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silméasi suodattavilla linsseilla varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopi-
villa suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympérilla tydskentelevat henkil6t
tarkoituksenmukaisilla seinamilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista taman vuoksi, ettei
hitsausalueen ympérilla ole helposti syttyvia

materiaaleja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla tur-
vavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden
yhteydessd voi kuitenkin syntyad tatakin korke-
ampia meluarvoja. Laitteen kayttdjdn on suojauduttava
melua vastaan lain ma&arittdmia turvavarusteita
kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA
- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat
Asaattavat aiheuttaa hairiéitd sydamentahdistimen
toimintaan. Elintoimintoja yllapitavien laitteiden
(syddmentahdistin) kayttdjien tulee ottaa yhteyttd 1aakari-
in ennen hitsauskoneen kayttéa (kaarihitsaus, leikkaus,
kaiverrus tai pistehitsaus).

RAJAHDYKSET

- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajah-
dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-
— syydessé. - Kasittele hitsaustoimenpiteiden aika-

na kaytettyjd kaasupulloja sekd paineen saatimia
varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
62135-2 (cl.A2) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikayttoon
teollisissa tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhte-
ensopivuutta ei voida taata, mikali sitd kaytetaan
teollisista tiloista poikkeavissa ymparistdissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
E ROMU

Al3 laita kaytosté poistettuja elektroniikkalait-
BN ) teita normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kan-
salliset lait huomioiden, on séahko- ja elektroniikkalaitteet
seka niihin liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava
johonkin hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikka-
romun vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edusta-
jalta voi tiedustella I1ahimman kierratyskeskuksen vastaa-
nottopisteen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia
parannat ympariston tilaa ja edistéat ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEI_\_I APUA, MIKALI LAITTE-
EN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2. LAITTEEN YLEISTIEDOT
2.1 TEKNISET TIEDOT

Tama laite on suunniteltu autokorikorjauksiin.

HUOM! Tama laite soveltuu vain terdskorien oikaisuun.
Talla laitteella voidaan oikaista vetda ulos autopelleissa
olevia lommoja hitsaamalla pellin pintaan yhdeltd puo-
lelta hitsattavien vetolaattojen tai ruuvien avulla.

Tata hitsauskonetta ei saa kayttdd muuhun tarkoitukseen
kuin mihin se on alun perin suunniteltu. Talld hitsausko-
neella ei saa sulattaa jaatyneita putkia.

2.2 Laitteen konekilven merkinnat
N° Koneen sarjanumero

IEC 62135-1 Kansainvéliset standardit joiden mukaan
kone on valmistettu.

i~-@-~ 1-vaihe muuntaja.
U20 Toisio tyhjakayntijannite
l2cC Maks. oikosulkuvirta
Utn Liitdntgjannite.
1~50/60Hz Liitdnta 1-vaihe 50/60Hz:n liitdnnalle
Ss0 Teho 50%
IP23C Suojausluokka,

luokka 3, merkkijonossa oleva toinen
numero tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu
ulkona sateessa kaytettavaksi.

|§| Kéayttdymparistd; Soveltuu kéytettavaksi
ymparistdssa jossa on kohonnut kayttoriski.
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23 SUOJAUKSET

2.3.1 Lampodsuoja

Tama laite on varustettu [Ampdsuojalla joka pysayttaa
koneen jos sallittu kayttélampatila ylittyy. Tallaisissa
tapauksissa tuuletin jatkaa koneen jaahdyttamista ja
nayttdon tule virhekoodi E1

3. KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilon tulee suorittaa koneen
kayttékuntoon asentaminen ja kaikessa tulee nou-
dattaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja
standardeja ( katso CE126-10 ja CENELEC HD427)

1 Aseta kone tukevasti turvalliseen paikkaan. Koneen
ymparilld tule olla riittavasti tilaa jotta jadhdytysilma
paédsee vapaasti virtaamaan koneen lapi.

Kone on suojattava, palavilta nesteiltd, lialta ja
metallipélyltd ym. vierailta aineilta.

2 Varmista, ettd liitdntajannite on konekilven mukainen.
Liitdntakaapelin A kytkenta:

-litd keltavihred maadoitusjohto maadoitusliittimeen
virtajohdot virtaliittimiin.

-litdnt&kaapelin turvakytkin tulee sijoittaa mahdolli-
simman lahelle koneen kayttépaikkaa niin, etta virran
sy6ttd koneelle voidaan tarvittaessa katkaista mah-
dollisimman nopeasti.

-Liitantajohdon, turvakytkimen ja sulakkeiden tulee
olla mitoitettuja ottotehon 11 mukaisille virroille.

3 Jos kaytat sydamentahdistajaa ala kayta konetta
tai koske koneen kaapeleihin.

4 Tydnnd maakaapeli (U-V) litdntdan ja kdanna se
kiinni.

5 Tydnné hitsauspistoolin virtakaapeli (U-V) liitdntaan ja
k&anna se kiinni.

6 Liitd kolmi-napainen ohjausvirtaliitin laitteen ohjaus-
virtaliittimeen; jos toimintatavaksi on valittu "MAN”,
kaynnistyy hitsaus kun hitsauspistoolin liipaisinta
painetaan.

7 Kytke koneeseen virta paélle virta paalle koneen
takapaneelissa olevalla kytkimella

8 Jotta magneettikentélle altistuminen jaisi mahdolli-
simman vahaiseksi, pida hitsauspistoolin virtakaapeli
mahdollisimman suorassa ja sen kaden sivulla jolla
kaytat pistoolia. Al kierré kaapelia kétesi tai itsesi
ympdérille.

4 KONEEN LITTIMET JA HALLINTALAITTEET

A- Nappain valitaan kayttdja ” USER”

B- Merkkivalo limaisee kayttdjan aktivoinnin tai lope-
tuksen valitulle toiminnolle.

C- Nappain Aktivoi pulssitetun [ammitys toiminnon.
Kéaytetdan kun halutaan paikallisesti lammittédé pak-
suja levyja. Tuottaa kolme perakkaista virtapulssia
360 millisekunnin vélein.

Nappéimilla S ja T sdadetdan virtaa jonka nayttd R
nayttad. Minimi arvo =20 ja maksimi arvo 90.

D- Merkkivalo iimaisee palaessaan, ettd pulssitettu
l&mmitystoiminto on aktivoitu. Lis&tiedot toiminnolle,
lue kappale ” kasi — automaattinen toiminto” merkki-
valo O.

Merkkivalo ilmaisee palaessaan, ettd nyppy” pis-
tehitsaustoiminto on aktivoitu.

Lisatiedot toiminnolle, lue kappale ” kasi — automaat-
tinen toiminto” merkkivalo O.

Nappain aktivoi "nyppy” pistehitsaus toiminnon.
Asenna kolminapainen vetolaatta vetovasaraan paa-
han. Hitsauksessa kaytetaan vakiovirtaa. Saada hit-
sausaika nappaimilld S ja T. Nayttdéon R tulee saa-
detty aika. Minimi arvo = 01 ja maksimiarvo =15.
Merkkivalo ilmaisee, ettéd pistehitsaustoiminto on
aktivoitu. Lisdtiedot toiminnolle, lue kappale ” kasi —
automaattinen toiminto” merkkivalo O.

Nappain aktivoi pistehitsaustoiminnon.

T&lla toiminnolla voidaan hitsata erilaisia kiinnikkeita
joita nykyaikaisissa autokoreissa kaytetaan.
Hitsauksessa kaytetaan vakiovirtaa. Saada hitsausai-
ka ndppaimilla S ja T. Naytt6on R tulee sdadetty
aika. Minimi arvo = 01 ja maksimiarvo =50.
Merkkivalo ilmaisee palaessaan, ettd metallin
muokkaustoiminto on aktivoitu. Lisatiedot toiminnol-
le, lue kappale ” kasi — automaattinen toiminto”
merkkivalo O.

Nappain aktivoi metallin muokkaustoiminnon.
Talla toiminnolla voidaan lammittdd muotoilla esim.
yldsnousset metallilevyn reunat tédhan tarkoitukseen
tarkoitetulla erikoiselektrodilla. Toiminnossa kéyte-
taan ennalta sdadettyd aikaa, ja hitsausvirta on
sdadettavissa nappaimilla S ja T, nayttd R nayttaa
sdadetyn virran. Saatdéalue 20 - 60.

Merkkivalo ilmaisee palaessaan, ettd metallilevyn
lammitystoiminto on aktivoitu.

Nappain aktivoi metallilevyn lammitystoiminnon.
Kayté hiilipuikko elektrodia metallilevyn 1ammityk
seen ja muotoiluun. Aika on rajoittamaton. Kayta
nappadimid S ja T hitsausvirran sddtédmiseen, nayttd
R nayttdd sdadettya virtaa. Saatdalue 20 — 60.
Valintanappain Automaatti- tai kasikaytto toi-
minnolle.

Kun laite k&ynnistetdan, jos toiminnoksi on valittu
kasikayttd ” MAN” palaa merkkivalo P.

HUOM: kaynnistyksen yhteydessa merkkivalo vilkkuu
“standby”, merkkina siitd, ettd koneeseen on kytketty
virta p&alle ja se odottaa kayttdjan komentoja.

Valitse toimintatavaksi nappaimella O joko auto-
maatti- tai kasikaytto.

Késikayttd toiminto tarkoittaa, etté kun joku hitsaus-
toimintoon valittu kdynnistetdan hitsaus pistoolin
liipaisinta painamalla. Hitsaustoimintoa vastaava
merkkivalo palaa vilkkumatta ja ndytdssé R on
toiminnolle saadetty arvo.

Varoitus. Kéasikayttd toiminnossa ei milloinkaan
”standby” merkkia ilmoiteta.

Automaattitoiminto tarkoittaa, ettei pistehitsausta
kaynnisteta pistoolin liipaisinta painamalla.
Automaatti toiminnossa valittua hitsaustoimintoa
nayttavilla merkkivaloilla on kaski eri tarkoitusta.
Kun merkkivalot vilkku ei hitsauskone anna virtaa.
Tama tarkoitta, etta laite odottaa kayttajan valitsevan
sopivan hitsaustoiminnon, taikka, etta laite on ollut
aktivoimatta yli kaksi minuuttia. Naytossa R on kaksi
viivaa ” standby”.

Vilkkumaton merkkivalo ilmoittaa, ettd kone tuottaa
alhaista jannitetta kayttajan valitsemalle hitsaustoi-
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minnolle, laite testaa automaattisesti, ettéd pistoolin ja Varoitus kayta vain alkuperaista CEBORA hitsa-
tybkappaleen valilla on s&hkdinen kontakti. Naytta R uspoltinta.
nayttédd sdddetyt arvot numeroina ja ndppéimet T ja X- Virtakytkin jolla koneeseen kytketédén virta paalle/
S on aktivoitu. pois.

Huom. Automaatti toiminnossa heti kun joku hitsa-

ustoiminto on valittu tuottaa kone alhaisen jannitteen,

jolla tarkistetaan pistoolin ja tydkappaleen véalinen

sdhkdinen kontakti.

Hitsaustydn suorittamiseksi tee seuraavasti:

Aseta hitsauspistooli tukevasti hitsattavaa kappaletta

kohti ja anna koneen suoritta hitsaus.

Nosta pistooli ylés hitsauspisteesta ja aseta se niin,

ettei se ole vahingossa kosketuksessa maadoi-

tuksen tai tyokappaleen kanssa.

Merkkivalo ilmaisee palaessaan, etta kasikaytto

toiminto on aktivoitu.

Merkkivalo ilmaisee palaessaan, ettd automaatti

toiminto on aktivoitu

Naytto nayttaa arvoja jotka on saadetty nappai-

milldSjaT.

Nappéaimelld suurennetaan saadettdvaa arvoa

joka nakyy naytossa R

Nappaimella pienennetdan saadettavaa arvoa

joka nakyy naytéssa R

U-V- Virtaliittimet hitsauspistoolin ja maakaapelin
liittimille.

W- Kolminapainen hitsauspistoolin ohjausvirtaliitin.

Y- Liitdntakaapeli.
5 MAAKAAPELIN LIITTAMINEN

Maakaapeli on liitettéva niin lahelle hitsattavaa koh-
taa kuin mahdollista.

Kun olet kiinnittdnyt maakaapelin tee seuraavasti:
Kasikaytto toiminnossa: merkkivalo P palaa.

1) Kiinnita lammityselektrodi hitsauspoistooliin.

2) Paina nappainta H; merkkivalo G palaa.

3) Saada nappaimella T hitsausaika minimiin ( 05).

4) Aseta hitsauspistooli, maalin poiston jalkeen, tyésken-
tely pisteeseen niin tiivisti kuin mahdollista.

5) Vie hitsauspistooli I1ahelle maadoituspistetta ja paina
liipaisinta.

6) Nosta hitsauspistooli ja irrota maadoituspuristin k&an-
tdmalla puristuspihdin kiristysruuvia mydtapaivaan.

Automaatti toiminnossa: merkkivalo Q palaa.

1) Kiinnita mika elektrodi vain hitsauspoistooliin.

Paina ndppainta H; merkkivalo G lakkaa vilkkumasta.
Saada nappaimelld T hitsausaika minimiin ( 05).

2)
3)
4) Aseta hitsauspistooli, maalin poiston jalkeen, tydsken-



tely pisteeseen niin tiivisti kuin mahdollista.

5) Vie hitsauspistooli I&helle maadoituspistetta ja paina
liipaisinta.

6) Nosta hitsauspistooli ja irrota maadoituspuristin k&an-
tamalla puristuspihdin kiristysruuvia myotapaivaan.

6. USEAN KAYTTAJAN TYOSKENTELY

Kone voidaan saatéa valmiiksi erilaisille toiminnolle eri
kayttdjia varten jota varten laitteessa on "USER” toimin-
to milld voidaan valita koneen kéaytt4ja.

Toiminta mahdollistaa erilaisten sdatdjen valintojen teke-
misen ja tallentamisen kutakin kayttajaa varten

erikseen.

Merkkivalo B palaa jos konetta on kaytetty jonkun kaytta-
jan toimesta.

Napayttamalla ndppainta A ilmestyy naytolle kirjain L
sekd joku numero jonka kayttdjd on valinnut.
Napayttamalla uudestaan nappaintd hyvaksytaén valittu
kayttaja ja kone on valmiina toimimaan valitun kayttajan
saadoilla.

Kayttaja tunnukset toimii seuraavasti.

Né&payttdmalld nappainté ( tarkoittaa painamalla ndppain-
ta lynyemman aikaa kuin 0,7 sek.) nappainta A napaytta-
malla tulee nayttéon R lyhenne L1 (levelli=taso1) eika
merkkivalo B pala; painamalla S nappainta aktivoidaan L2
sekd aktivoidaan toiminto. Merkkivalo B palaa ja naytds-
sa R on lyhenne L2. Painamalla ndppéainta A hyvaksytaan
naytdssa oleva arvo ja hitsauskone on toimintavalmiina.
Kayttaja voi tdman jalkeen tehda vapaasti valintoja ja saa-
16jé eri hitsaustoiminnolle jotka tallentuu koneen muistiin
automaattisesti 5 sekunnin kuluttua viimeisesta sdadosta.
Kuvitellaan, etta kayttaja 1 on lopettanut koneen kay-
ton ja toinen kayttija haluaa ottaa kaytt66n omat hit-
sausohjelmat.

Merkkivalo B palaa joka ilmoittaa, ettd konetta on jo kayt-
tanyt toinen kayttdja. Napayttdmalla ndppéintd A alkaa
naytdssa R vilkkua lyhenne L2 ( tunnus kayttajalle joka on
aikaisemmin kayttényt laitetta) Valitse seuraava tunnuk-
sen ” L3” ja hyvaksy se painamalla nappainta A.

Tassé tapauksessa laite on valmiina toimimaan niilla ase-
tuksilla jotka on aikaisemmin tallennettu kayttajatunnuk-
selle L3 . Asetuksia voi nyt myds muuttaa, ilman etta tun-
nuksen L2 asetukset muuttuisivat.
Kayttgjatilasta poistutaan yksinkertaisesti
tunnukseksi L1. Merkkivalo B sammuu
napéytéd ndppainta A hyvéksyaksesi.
Pistoolin takaosassa on nuppi jolla kayttgja voi valita hit-
saustoiminnon.

valitsemalla

7 YLLAPITO

Pida kaikki koneen ohjeet ja merkinnat puhtaina sekéa
hyvin luettavina. Tarkista, ettd virtakaapelit ja niiden eris-
teet ovat kunnossa. Tarkista erityisen hyvin kaikki kaape-
leiden liittimet ja maadoituspuristimen liitokset seka hitsa-
uspistoolin liitdnnat. Pida hitsauskaapeleiden liitdnnat
puhtaina ja tarkista, ettd ne on kunnolla kiristetty koneen
liittimiin. Maadoitusliittimilla on oltava hyva sahkoinen
kontakti hitsattavaan metalliin, etta valtettaisiin ylikuume-
neminen ja Kipindinti, sekd huono virranjohtavuus joka
saattaa vahingoittaa hitsattavan kohdan tai alentaa hit-
sauslaadun.

Varmista ettd olet katkaissut virran koneelta ja irrottanut
litantdjohdon pistokkeen, ennen kuin avaat koneen suo-
japelteja. Pida elektrodit aina puhtaina ja kunnossa.
Puhdista maérévélein pistooli &ljysta rasvasta, ALA
KAYTA PUHDISTUKSEEN VETTA TAI LIUOTIN AINEITA,



INSTRUKTIONSVEJLEDNING TIL PUNKTSVEJSEAPPARAT

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGYRE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PER-
SONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene,
der er forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet
nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af
manualen art. nr.3.300.758

ELEKTRISK STA@D - kan forarsage dedsfald
e |nstallér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de geeldende
normer.
¢ Bergr ikke de stramfarende dele eller elektroderne med
bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
e |solér svejseren og svejseemnet fra jorden.
e Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
¢ Hold ansigtet bort fra rogen.

e Udfor svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

omradet omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af
farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
e Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der
er forsynede med glas med filter, og baer passen-
de arbejdstgj.

* Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forheeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
e Gnisterne (svejsesprgjt) kan resultere i brand
eller forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomradet. Baer passende beskyttelsesudstyr.

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
A Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stojniveauer, der overstiger ovennasvn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER
* De magnetiske felter, der opstér som felge af den
haje stram, kan pavirke funktionen i en pace-maker.
Personer, som baerer pace-maker, skal derfor rette

henvendelse til leegen inden pabegyndelse af buesvejsning,
skaering, flammeheovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 62135-2 (cl.A2).
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industriel
sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menhasng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen

med det normale affald!
Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljget og @ger sundheden.

K BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

| TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette apparat er udviklet til at mindske de problemer, der
kan forekomme ved reparation af bilkarrosserier.

NB! Kun stalkarrosserier.

Apparatet arbejder p4 den ene side af bilen og fjerner
buler eller ujaevnheder pé bilkarrosseriet.
Svejseapparatet ma ikke benyttes til andre formal som
f.eks. optening af vandrer eller mekaniske arbejder.
Apparatet er udviklet til at blive brugt af operateren ved
hjeelp af styrepanelet

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 62135-1 Svejsemaskinen er bygget i overens-
stemmelse med disse internationale
standarder.

1~--~ Enfaset Transformer.
Uzo. Sekundeer spaending.

l2cc Maks. kortslutningsstrgm.

Utn Nominel forsyningsspeaending.
1~ 50/60Hz Enfaset forsyning 50/60 Hz.
Ss0 Effekt ved 50 %.
IP23 Maskinkroppens beskyttelsesgrad.
Grad 3 som andet tal betyder, at dette
apparat er egnet til udenders arbejde i regvejr.
S] Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet

risiko.
N.B:Svejsemaskinen er endvidere udviklet til arbejde i
omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 60664).




2.3 BESKYTTELSE

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte
temperatur. | dette tilfaelde viser displayet fejlkoden E1.

3 INSTALLATION

Apparatet skal installeres af specialuddannet personale.
Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder og i lovgivningen vedrgrende forebyggelse af
arbejdsulykker (CEI 26-10-CENELEC HD 427).

1

Anbring svejseapparatet stabilt og sikkert. Der skal
veere fri luftcirkulation ved indtaget og udlgbet, og
svejseapparatet skal beskyttes mod indtreengning af
vand, snavs, metalspaner osv.

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til meer-
kespeaendingen i svejseapparatets tekniske data.
Slut et stik med passende kapacitet til forsynings-
kablet. Kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet
til jordstikket.

Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller
sikringerne (serieforbundet med forsyningen) skal
svare til apparatets stromforbrug I1.

Eventuelle forleengerledninger skal have et tvaersnit,
der svarer til stramforbruget I1.

Hvis forsyningsspeendingen er 115V, kan apparatet
fungere ved spaendinger pa 96-140 V.

Hvis forsyningsspeendingen er 230 V, kan apparatet
fungere ved spaendinger pa 190-260 V.
Forsyningsskift skal foretages, nar apparatet er sluk-
ket.

Personer med pacemaker ma ikke benytte apparatet
eller nzerme sig kablerne.

Saet jordkablets stik i en stikkontakt, og drej det med
uret.

Seet svejseslangens stik i en stikkontakt, og drej det
med uret.

Saet den 3-polede styrekonnektor i stikkontakten.
Hvis den manuelle drift “MAN” er valgt, vil punkts-
vejsningen begynde, nar der bliver trykket pa svej-
seslangens knap.

Taend svejseapparatet ved hjaelp af afbryderen X,
der sidder bag péa apparatet.

Hold svejseslangens kabel med samme hand, der
holder svejseslangen, uden at blive viklet ind i kab-
let, for at begreense virkningen fra magnetfeltet.

4 BESKRIVELSE AF APPARAT

A-
B-

C-

Knap til valg af operateor “USER”.

Lysdiode. Angiver, om funktionen for valg af opera-
tor er aktiveret/deaktiveret.

Knap. Aktiverer funktionen for punktopvarmning.
Denne bruges til opvarmning af tykke metalplader.
Der kommer 3 impulser efter hinanden med et fast
pauseinterval p& 360 msek.

Brug knapperne S og T til at indstille effekten.
Displayet R viser indstillingen.

Min. = 20. Maks. = 90.

Lysdiode. Angiver, at funktionen for punktop-
varmning er aktiveret. Se "Manuel/automatisk drift”
- knap O vedrgrende funktion.

Lysdiode. Angiver, at funktionen for skivepunkts-
vejsning er aktiveret. Se "Manuel/automatisk drift”
- knap O vedrerende funktion.

Knap. Aktiverer funktionen for skivepunktsvejs-
ning.

Denne bruges til udfere modstandssvejsning af
metalplader ved pé& forhand at have monteret ham-
meren pa svejseslangen og den trekantede skive pa
hammerhovedet.

Effekten er konstant. Brug knapperne S og T til at
indstille tiden. Displayet R viser indstillingen.

Min. = 01. Maks. = 15.

Lysdiode. Angiver, at funktionen for punktsvejs-
ning af indsats er aktiveret. Se "Manuel/automatisk
drift” - knap O vedrgrende funktion.

Knap. Aktiverer funktionen for punktsvejsning af
indsats. Denne bruges til punktsvejsning af de for-
skellige indsatse med gevind, der findes i moderne
bilkarrosserier. Effekten er konstant. Brug knapperne
S og T til at indstille tiden. Displayet R viser indstil
lingen. Min. = 01. Maks. = 50.

Lysdiode. Angiver, at funktionen for pladepre-
sning er aktiveret. Se "Manuel/automatisk drift” -
knap O vedrgrende funktion.

Knap. Aktiverer funktionen for pladepresning.
Denne bruges til at fladpresse metalplader, der er
blevet deforme. Svejsningen udfgres med en pas
sende elektrode. Tiden er fast. Brug knapperne S og
T til at indstille effekten. Displayet R viser indstillin
gen. Min. = 20. Maks. = 60.

Lysdiode. Angiver, at funktionen for pladeop-
varmning er aktiveret. Se "Manuel/automatisk drift”
- knap O vedrgrende funktion.

Knap. Aktiverer funktionen for pladeopvarmning.
Denne bruges til at opvarme de deforme metalplader
ved hjeelp af kul.

Tiden er ubegraenset. Brug knapperne S og T til at
indstille effekten. Displayet R viser indstillingen.

Min. = 20. Maks. = 60.

Veelgerknap for automatisk/manuel drift.

Hvis apparatet er indstillet til manuel drift “MAN”, vil
lysdioden P teende, nar apparatet startes.
BEMZERK: Nar generatoren teendes, blinker lysdio-
derne for at indikere, at apparatet star pa standby,
dvs. apparatet star teendt uden spaending og venter
pa kommando.

Veelg en funktion.

Tryk pa knappen O for at vaelge manuel/automatisk
drift. Nar den manuelle drift er valgt, styrer du
punktsvejsningen ved hjalp af svejseslangens
knap. Lysdioderne, som viser funktionsvalget, lyser
konstant. Displayet R viser indstillingen.

Advarsel: Generatoren gar aldrig pa standby i denne
funktion.

Ved automatisk drift styres punktsvejsningen ikke
af svejseslangens knap. Samtidigt kan lysdioderne,
der angiver, at funktionen er aktiveret, se ud pa to
forskellige mader:

Blinker. Apparatet yder ingen spaending. Dette bety
der, at det venter p3, at operataren vaelger en funkti
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on, eller at apparatet ikke har veeret brugt i mere end
to minutter. Displayet R viser to streger (standby).
Blinker IKKE. Apparatet yder en svag speending.
Det kontrollerer automatisk, at der er forbindelse
mellem svejseslangen og arbejdsemnet, for det kan
udfere det arbejde, som operateren har valgt.
Displayet R viser indstillingen med tal. Knapperne S
og T er aktiverede.

BEMZERK: Nar en funktion er blevet aktiveret ved
automatisk drift, yder apparatet en svag speending,
der bruges til at kontrollere forbindelsen mellem
svejseslangen og arbejdsemnet. Ger derfor falgende
for korrekt betjening af apparatet:

e Hold elektroden til punktsvejsning stille mod
arbejdsemnet.

Lad apparatet udfere arbejdet.

Fjern elektroden fra arbejdsstedet. Placér ikke
svejseslangen, hvor den ved et uheld kan bergre
jordklemmen.

Lysdiode, der indikerer manuel drift.

Lysdiode, der indikerer automatisk drift.

Display, der viser de indstillinger, der er udfort

med knapperne S og T.

Knap, der forager veerdierne, der vises pa dis-
playet R.

Knap, der formindsker vaerdierne, der vises pa
displayet R.

U-V Effektudtag til jordkabel og punktsvejseslange.

W- 3-polet stikkontakt, hvor det lgse hanstik p& punkts-
vejseslangen skal saettes i. Dette er nodvendigt for
manuel drift.

Advarsel: Brug kun originale svejseslanger.
Uoriginale svejseslanger kan gdeleegge apparatet.
X- Afbryder til at taende og slukke apparatet.
Y- Forsyningskabel.

5 TILSLUTNING AF JORDKLEMMEN

Jordkablet skal vaere tilsluttet sa taet som muligt pa
det sted, der skal svejses. Fastgor kablets jordklemme
med lynkobling p& felgende méade:

Lysdioden P er teendt ved manuel drift.

1) Fastger opvarmningselektroden til svejseslangen.

2) Tryk p& knappen H. Lysdioden G teender.

3) Brug knappen T til at indstille minimumstiden (05).

4) Placér jordklemmen s& teet som muligt p& arbejdsste-
det (malingen skal veere fjernet).

5) Placér svejseslangen ved siden af jordklemmen og
tryk pa knappen.

6) Loft svejseslangen. Drej matrikken, der er skruet fast
pé& spidsen af jordklemmen, med uret.

Lysdioden Q er teendt ved automatisk drift.

1) Fastger en hvilken som helst elektrode til svejseslangen.
2) Tryk pa knappen H. Lysdioden G stopper med at blinke.



3) Brug knappen T til at indstille minimumstiden (05).

4) Placér spidsen af jordklemmen sa taet som muligt pa
arbejdsstedet (malingen skal vaere fiernet).

5) Placér svejseslangen teet pa jordklemmen og vent,
indtil apparatet genkender kontakten og udferer punkts-
vejshingen.

6) Loft svejseslangen. Drej matrikken, der er skruet fast
pa spidsen af jordklemmen, med uret.

6 FLERE OPERATGRER

Det kan ske, at det er ngdvendigt for flere operatorer at
bruge apparatet med forskellige indstillinger. Derfor fin-
des funktionen USER.

Denne funktion gor det muligt at lagre og tilbagekalde
de individuelle indstillinger. Funktionen registrerer altid
den sidstanvendte indstilling for hvert program og for
hver operator.

Nar lysdioden B er teendt, bruges apparatet af en opera-
ter. Tryk kort pa knappen A. Displayet R viser bogstavet
L efterfulgt af et tal, der er valgt af operateren. Tryk kort
pa knappen igen for at bekreefte operateren og aktivere
generatoren.

Identificering af operator

Ved et kort tryk (ved kort forstds mindre end 0,7 sek.) pa
knappen A (USER) viser displayet R symbolet L1 (niveau
1). Lysdioden B er slukket. Tryk pa knappen S for at bla-
dre til niveau 2. Lysdioden B teender og displayet R viser
symbolet L2. Tryk pa knappen A for at bekraefte niveau-
et, der vises i displayet, og aktivér generatoren.
Operatoren kan aktivere, veelge og indstille de funktio-
ner, han ensker. Lagringen af indstillingerne i de forskel-
lige funktioner sker, nar der skiftes funktion eller 5
sekunder efter den seneste indstilling.

Lad os forestille os, at operator 1 er faerdig med at
bruge apparatet, og operator 2 vil indstille den til et
andet arbejde.

Nar lysdioden B er teendt, er apparatet allerede i brug af
en anden operatar. Tryk pa knappen A. P4 displayet R
vises symbolet L2 (symbolet for den operater, der er i
gang med at bruge apparatet). Find niveau L3 og veelg
det ved at trykke pa knap A. Apparatet foreslar nu ind-
stillinger for de forskellige funktioner under niveau L3.
Det er nu muligt at indstille apparatet pa ny uden at
e&ndre de indstillinger, der er lagret under niveau L2.
FORLAD IDENTIFICERING AF OPERATUR ved at veelge
niveau L1. Lysdioden B slukker. Tryk derefter kort pa
knappen A for at bekraefte, at du vil forlade funktionen.
Knappen pa ryggen af svejseslangen ger det muligt for
operatgren at veelge funktionerne pa apparatet uden at
skulle flytte sig fra arbejdsstedet.

7 VEDLIGEHOLDELSE

Sorg for, at meerkaterne og figurerne pa svejseapparatet
forbliver laesbare og tydelige. Forsyningskablet og svejs-
ekablerne skal veere isolerede og i perfekt stand. Veer
opmaerksom pa steder med bgjninger, som f.eks. ved
siden af samlingsklemmerne, jordklemmerne og ved til-
slutningen til svejseslangen. Al vedligeholdelse skal fore-
tages af kvalificeret personale.

Kontrollér, at stikket er taget ud af stikkontakten, inden
panelerne fjernes.

Elektroderne, der bruges, skal regelmaessigt rengores
for jernrester.

Renger regelmaessigt for olie og fedt. BRUG IKKE
VANDSTRALER ELLER OPLASNINGSMIDLER.



INSTRUCTIEHANDLEIDING PUNTLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIJN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet
de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna
opgesomd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan.
Voor meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek
met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

¢ Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

* Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

e Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd bent.
e Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
e Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

e Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie
en gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming
in de werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
¢ Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-
terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-

te veiligheidskledij.
e Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
¢ Vonken (spatten) kunnen brand en brandwon-
den veroorzaken; daarom dient u zich ervan te
vergewissen dat er geen brandbaar materiaal in
de buurt is en aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS
e De magnetische velden veroorzaakt door een
hoge stroom kunnen een nadelige uitwerking heb-
ben op pacemakers. Personen die elektronische
apparatuur (pacemakers) dragen moeten informatie bij

een arts inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en
snijwerkzaamheden benaderen.

ONTPLOFFINGEN
e [ as niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
of dampen. e Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 62135-2 (cl.A2) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle omge-
ving. Het garanderen van elektromagnetische compati-
biliteit kan problematisch zijn in niet-industriéle omge-
vingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

Ej VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Dit apparaat werd ontwikkeld om problemen op te lossen
die zich kunnen voordoen bij carrosserieherstel.
OPMERKING: Alleen stalen carrosserieén.

Met het apparaat kunnen deuken of bulten in de carros-
serie worden verwijderd door slechts vanaf één kant te
werken.

Het lasapparaat mag niet worden gebruikt voor andere
doeleinden, zoals het ontdooien van leidingen of het uit-
voeren van mechanische taken. Het apparaat is bedoeld
voor gebruik in combinatie met programmeerbare regel-
apparatuur.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE SPECIFICATIES

IEC 62135-1 Het lasapparaat is vervaardigd in over-
eenstem ming met de internationale norm .

NE. Serienummer. Moet worden vermeld bij elk
verzoek betreffende het lasapparaat.

i~-@-~ Enfasige transformator.
U20 Secundaire openboogspanning.
l2cc Maximum kortsluitingstroom.
U1n Nominale voedingsspanning.
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Enfasige voeding van 50/60Hz.
Vermogen op 50%
Beschermingsklasse van de behuizing.
Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat geschikt is om buiten in de regen te
worden gebruikt.
Geschikt voor werkzaamheden in omgevin
gen met verhoogd risico.

OPMERKING: Het lasapparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie
IEC 60664-1).

2.3

2.3.

BEVEILIGING

1 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermostaat, die de
werking van het apparaat blokkeert als de toegestane
temperaturen zijn overschreden. In deze toestand zal het
display de foutcode E1 weergeven.

3 INSTALLATIE

De machine mag uitsluitend door ervaren personeel

worden uitgevoerd. Alle aansluitingen moeten in over-
eenstemming met de van kracht zijnde normen en de
wetten ter voorkoming van arbeidsongevallen worden

uitgevoerd (norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

1

Plaats de lasmachine in een stabiele en veilige stand.
De luchtcirculatie moet zowel aan de invoer als aan
de uitvoer ongehinderd plaatsvinden. De lasmachine
moet worden beschermd tegen vloeistoffen, vuil,
ijzervijzel, enz.

Controleer dat de voedingsspanning overeenstemt
met de spanning die staat aangegeven op het plaat-
je met technische gegevens van de lasmachine.
Sluit een stekker aan met een reikwijdte die geschikt
is voor de voedingskabel en verzeker u ervan dat de
groen/gele draad aan het aardecontact aangesloten is.
Het vermogen van de magnetothermische schake-
laar of van de zekeringen, in serie met de voeding,
moet gelijk zijn aan de geabsorbeerde stroom Il van
de machine.

Eventuale verlengsnoeren moeten een doorsnede
hebben die voor de geabsorbeerde stroom |l
geschikt is.

Als de voeding met 115V overeenkomt, kan de
machine functioneren op een spanning tussen 96V
en 140V.

Als de voeding met 230V overeeenkomt, kan de
machine functioneren op een spanning tussen 190V
en 260V.

De voeding mag alleen bij uitgeschakelde machine
worden uitgevoerd.

3 Het is verboden dat pacemaker-dragers van de
machine gebruik maken of de kabels hiervan
benaderen.

4 Steek de stekker van de aardekabel in een contact
en draai rechtsom.

5 Steek de stekker van de pistool in een contact en
draai rechtsom.

6 Steek de 3-polige bedieningsconnector in het spe-

ciale contact. Als u voor de handmatige cyclus
“MAN” gekozen heeft, wordt de puntlascyclus

opgestart door een druk op de trekker van de toorts.
Schakel de lasmachine in met behulp van de scha
kelaar X op de achterkant van de machine.

Houd de kabel van de machine aan de zijde van de
hand die de machine vasthoudt om de blootstelling
aan het magnetische veld te beperken en om te
voorkomen dat de kabel zich om u heen draait.

4 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A-
B-

C-

Toets om de gebruiker (“USER?”) te selecteren.
LED. Geeft aan of de gebruikerskeuzefunctie inge-
schakeld of uitgeschakeld is.

Toets. Schakelt de pulsverwarmingsfunctie in.
Deze functie wordt gebruikt om warmte te produce-
ren op dik plaatmetaal. Ze levert drie opeenvolgende
pulsen af met een vaste tussentijd van 360 msec.
Met de toetsen S en T regelt u het vermogen;
display R geeft de instelling weer.

Minimum =20 Maximum = 90.

LED. Geeft aan dat de pulsverwarmingsfunctie is
ingeschakeld. Voor de bediening, lees “handmatige -
automatische functie” toets O.

LED. Geeft aan dat de rozet-proplasfunctie is inge-
schakeld. Voor de bediening, lees “handmatige -
automatische functie” toets O.

Toets. Schakelt de rozet-proplasfunctie in.
Oefent trekkracht uit op het plaatmetaal nadat eerst
de hamer is gemonteerd op het laspistool en de
driepuntsrozet is bevestigd op de hamerkop.

Het vermogen is constant. De tijd wordt geregeld
met de toetsen S en T. Display R geeft de instelling
weer. Minimum = 01 Maximum = 15.

LED. Geeft aan dat de inzet-proplasfunctie is inge-
schakeld. Voor de bediening, lees “handmatige -
automatische functie” toets O.

Toets. Schakelt de inzet-proplasfunctie in.

Zet de verschillende draadinzetstukken vast in
moderne carrosserieén. Het vermogen is constant.
De tijd wordt geregeld met de toetsen S en T.
Display R geeft de instelling weer. Minimum = 01
Maximum = 50.

LED. Geeft aan dat de metaalpersfunctie is inge
schakeld. Voor de bediening, lees “handmatige -
automatische functie” toets O.

Toets. Schakelt de plaatmetaalpersfunctie in.
Maakt vervormd plaatmetaal vlak. Dit gebeurt met
een specifieke elektrode. De tijdinstelling is vast en
het vermogen wordt geregeld met de toetsen S en
T; display R geeft de instelling weer. Minimum = 20
Maximum = 60.

LED. Geeft aan dat de plaatmetaalverwarmingsfunc
tie is ingeschakeld. Voor de bediening, lees “hand
matige - automatische functie” toets O.

Toets. Schakelt de plaatmetaalverwarmingsfunc-
tie in.

Warmt het vervormde plaatmetaal op met behulp
van een koolelektrode.

De tijd is onbeperkt. Gebruik de toetsen S en T om
het vermogen in te stellen; display R geeft de instel
ling weer. Minimum = 20 - Maximum = 60.
Keuzetoets automatische of handmatige stand.
Als bij het opstarten van het apparaat de hand
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matige stand “MAN?” is ingesteld, brandt LED P.
OPMERKING: Bij het opstarten van de stroombron
knipperen de LED’s om de "stand-by"-status aan te
geven: het apparaat is ingeschakeld, levert geen
spanning en wacht op opdrachten.

Kies een bedieningsfunctie.

Kiezen tussen de handmatige en de automatisch
stand gebeurt door op toets O te drukken.

De handmatige stand betekent dat, wanneer de
functie is geselecteerd, het proplassen wordt gere-
geld met de toortsschakelaar; de LED die de func-
tiekeuze aangeeft, stopt met knipperen en blijft con-
stant branden en display R geeft de instelling weer.
Waarschuwing: in deze bedieningsstand gaat de
stroombron nooit in “stand-by.”

De automatische stand betekent dat het proplas-
sen niet wordt geregeld met de toortsschakelaar.
De LED’s die aangeven dat de functie is ingescha
keld, hebben twee bedieningsstanden:

Ze knipperen: het apparaat levert geen spanning.
Dit betekent dat het apparaat wacht totdat de
gebruiker een functie kiest of dat het apparaat gedu-
rende twee minuten of langer niet actief is geweest.
Display R geeft twee strepen weer (“stand-by”).

Ze knipperen NIET: het apparaat levert een lage
spanning en zorgt automatisch voor contact tussen
de toorts en het werkstuk om de taak uit te voeren

die de gebruiker heeft ingesteld. Display R geeft de
instelling numeriek weer en de toetsen S en T zijn
actief.
OPMERKING: Wanneer in de automatische stand
een functie is ingeschakeld, genereert het apparaat
een lage spanning om het contact tussen het pistool
en het werkstuk te controleren; ga als volgt te werk
om de taak correct uit te voeren:
e |laat de proplaselektrode goed op het werkstuk
rusten.
Laat het apparaat de taak uitvoeren.
Til het pistool op vanuit de werkpositie en laat
het niet rusten op zones die per ongeluk in
contact kunnen komen met massa.
LED die de handmatige stand aangeeft.
LED die de automatische stand aangeeft.
Display dat de instellingen weergeeft die zijn geko-
zen met toetsen Sen T.
Toets om de waarden die worden weergegeven op
display R te verhogen.
Toets om de waarden die worden weergegeven op
display R te verlagen.

U-V- Voedingscontacten voor massakabel en proplas-

pistool.

W- 3-pens contact waarop de mannelijke koppeling

van het proplaspistool wordt aangesloten, essentie-
el voor de handmatige stand.



Waarschuwing: gebruik uitsluitend originele toort-
sen; andere toortsen kunnen het apparaat beschadi-
gen.

X- Schakelaar waarmee het apparaat wordt in- en uit-
geschakeld.

Y- Netkabel.

5 MASSA-AANSLUITING

De massakabel moet zo dicht mogelijk bij de werk-
zone worden aangesloten.

Ga als volgt te werk om de snelle massa-aansluiting met
de kabel tot stand te brengen:

Voor de handmatige stand, LED P brandt.

1) Bevestig de verwarmingselektrode op het laspistool
2) Druk op toets H; LED G licht op.

3) Stel de minimumtijd (05) in met toets T

4) Laat de massapen zo dicht mogelijk bij de werkzone
rusten, na eerst de lak te hebben verwijderd.

5) Laat het pistool rusten naast de massa-aansluiting en
druk op de schakelaar.

6) Til het pistool op en draai de schroef op de massapen
met de klok mee.

Voor de automatische stand, LED Q brandt.

1) Bevestig om het even welke elektrode op het laspi-
stool

2) Druk op toets H; LED G stopt met knipperen.

3) Stel de minimumtijd (05) in met toets T

4) Laat de massapen zo dicht mogelijk bij de werkzone
rusten, na eerst de lak te hebben verwijderd.

5) Laat het pistool rusten naast de massa-aansluiting;
wacht tot het apparaat het contact detecteert en voer
de proplas uit.

©6) Til het pistool op en draai de schroef op de massapen
met de klok mee.

6 WERKEN MET MEER DAN EEN GEBRUIKER

Het kan zijn dat het apparaat door meer dan een gebrui-
ker moet worden gebruikt met verschillende instellingen;
daarom werd de USER-functie geintroduceerd.

Deze functie maakt het mogelijk eigen waarden op te
slaan en op te roepen en registreert altijd de laatst inge-
stelde waarde voor elk programma en voor elk gebrui-
kersniveau.

LED B brandt als het apparaat wordt gebruikt door een
gebruiker. Wanneer toets A kort wordt ingedrukt, geeft
display R de letter L weer gevolgd door een nummer. Dit
is het nummer dat is gekozen door de gebruiker. Druk
nogmaals kort om de gebruiker te bevestigen en het
gebruik van de stroombron opnieuw mogelijk te maken.

Hoe werkt de gebruikersherkenning?

Wanneer toets A (USER) kort wordt ingedrukt ("kort"
betekent minder dan 0,7 sec ), geeft display R de afkor-
ting L1 (niveau 1) weer en gaat LED B uit; druk op toets
S om over te gaan naar niveau 2 en de functie in te
schakelen. LED B gaat branden en display R geeft de
afkorting L2 weer. Druk op toets A om het niveau dat
wordt weergegeven op het display te bevestigen en het
gebruik van de stroombron mogelijk te maken.

De gebruiker kan de gewenste functies inschakelen, sel-

ecteren en instellen. De instellingen worden opgeslagen
in de verschillende bedieningsstanden wanneer de func-
tie verandert of 5 seconden na de laatste instelling.
Veronderstel dat gebruiker 1 gestopt is met het
gebruik van het apparaat en een tweede gebruiker
zijn of haar werk wilt instellen.

LED B brandt om aan te geven aan de tweede gebruiker
dat het apparaat reeds wordt gebruikt door een collega;
hij/zij drukt dan op toets A. Display R geeft de afkorting
L2 weer (afkorting van de gebruiker die het apparaat
gebruikt). Hij/zij kiest het niveau L3 en bevestigt het
door te drukken op toets A. Het apparaat stelt nu de
instellingen voor die overeenkomen met de diverse func-
ties die zijn ingesteld in L3; de nieuwe gebruiker kan nu
zijn of haar eigen instellingen kiezen zonder de instellin-
gen te wijzigen die reeds zijn opgeslagen door L2.

OM DE GEBRUIKERSHERKENNING AF TE SLUITEN,
kiest u gewoon L1. LED B gaat uit. Druk daarna kort op
toets A om het afsluiten van de functie te bevestigen.
Met de toets op de achterkant van het pistool kan de
gebruiker de apparaatfuncties kiezen zonder de werkpo-
sitie te verlaten.

7 ONDERHOUD

Zorg ervoor dat alle instructies en afbeeldingen op het
lasapparaat duidelijk leesbaar en zichtbaar blijven. De
netkabel en de laskabels moeten geisoleerd en in per-
fecte staat zijn; let vooral op de buigpunten: nabij de
aansluitpunten, massaklemmen en pistoolingang. Alle
onderhoudswerkzaamheden mogen uitsluitend worden
uitgevoerd door gekwalificeerd personeel.

Voor het verwijderen van de panelen moet de stekker
van het apparaat uit het voedingspaneel worden
gehaald. Verwijder regelmatig ferro-afval van de gebruik-
te elektroden.

Verwijder regelmatig olie en vet. GEBRUIK GEEN
WATERSPUIT OF OPLOSMIDDELEN OM TE REINIGEN.



INSTRUCTIEHANDLEIDING PUNTLASMACHINE

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. Fér mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

¢ |nstallera och anslut svetsen enligt géllande
A standard.

e Ro&r inte vid spanningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
¢ [solera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svet-
sas.

e Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

e Hall huvudet borta fran roken.

e Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
fér att undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden
e Skydda 6gonen med svetsmasker som ar for-
sedda med filtrerande linser och bar lampliga kl&-
der.

e Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
hangen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
e Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och branna
A huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattan-
tandligt material i nérheten och bar lampliga
skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskéarningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer 6ver denna grans. Anvéndarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

PACEMAKER
¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av hégstrom
Akan paverka pacemakerfunktionen. Barare av liv-
suppehéllande elektroniska apparater (pacemaker)
ska konsultera en lakare innan de gér i nérheten av bags-
vetsnings-, bagskarnings-, bdgmejslings- eller punktsvets-
ningsarbeten.

EXPLOSIONER
e Svetsa inte i narheten av tryckbehéllare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller

angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer

som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i dverensstdmmelse med
féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 62135-2 (cl.A2)
och far endast anvandas for professionellt bruk i en
industrimilj6. Det kan i sjilva verket vara svart att garan-
tera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan
miljé an en industrimiljo.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillampning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera
dig om godkéanda atervinningssystem via niarmaste ater-
forsaljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

E KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna apparat har konstruerats for att kunna hantera de
problem som kan uppsté vid reparation av bilkarosser.
OBS! Endast stalkarosser.

Den arbetar fran den ena sidan och eliminerar bucklor
eller utbuktningar i bilkarossen.

Svetsen ska inte anvandas for andra &ndamal, t.ex. for att
tina ror eller utféra mekaniska arbetsmoment. Apparaten
ar konstruerad for att anvéandas av operatéren med hjalp
av reglagen.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

I[EC 62135-1 Maskinen ar tillverkad i enlighet med dessa
europeiska standarder

N°. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angdende maskinen.

i~--~ Enfas Transformator.

U20 Sekundarspanning vid tomgang.

l2cc Max. kortslutningsstrém

Utn Nominell matarspénning.

1~ 50/60Hz Enfas matning vid 50/60 Hz.

Sso0 50 % effekt

P23 Holjets kapslingsklass.
Siffran 3 som andra siffra innebar att denna
maskin far anvdndas utomhus vid regn.

@ Lamplig fér anvandning i miljéer med férhojd

risk.
OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljéer med
féroreningsgrad 3 (se standard IEC 60664-1).

2.3 SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd
Apparaten skyddas av en termostat som stoppar appa-




raten om max. temperatur 6verskrids. | sddant lage visar
displayen felmeddelandet E1. Satt i det 3-poliga styr-
kontaktdonet i aktuellt uttag. Om du har valt manuell
drift MAN bérjar punktsvetsningen nér du trycker in
slangpaketets avtryckare.

3 INSTALLATION

Installationen av apparaten far endast utforas av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med géllande standarder och med full respekt fér olyck-
sférebyggande lagar (se standard CEIl 26-10 - CENELEC
HD 427).

1

Placera svetsen stabilt och sakert. Luften maste
kunna cirkulera fritt framf6r ventilationséppningarna.
Svetsen ska skyddas mot intrédngning av vatska,
smuts, metallspan o.s.v.

Kontrollera att matningsspanningen éverensstammer
med spanningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av I&mplig dimension till natka-
beln. Kontrollera att den gulgréna ledaren &r anslu-
ten till jordstiftet.

Dimensionen p& den termomagnetiska brytaren eller
sékringarna som ar placerade i serie med elmatning-
en maste vara lika med strdmmen 11 som foérbrukas
av apparaten.

Eventuella férldngningssladdar ska ha ett tvarsnitt
som &r lampligt for strémférbrukningen 11.

Vid 115 V matningsspénning kan apparaten anvan-
das foér spéanningar mellan 96 och 140 V.

Vid 230 V matningsspénning kan apparaten anvan-
das foér spanningar mellan 190 och 260 V.

Bytet av matningsspénning ska utféras med
avstangd apparat.

Barare av pacemaker far inte anvanda apparaten
eller befinna sig i narheten av kablarna.

Sétt i jordkablens kontakt i ett uttag och vrid
medurs.

Sétt i slangpaketets kontakt i ett uttag och vrid
medurs.

Sétt i det 3-poliga styrkontaktdonet i aktuellt uttag.
Om du har valt manuell drift MAN bdrjar punktsvets-
ningen nar du trycker in slangpaketets avtryckare.
Starta svetsen med strombrytaren X som sitter bak
pa apparaten.

Undvik att utsatta dig for magnetfaltet. Hall darfor i
slangpaketets kabel med samma hand som du haller
slangpaketet. Det forhindrar att kabeln lindas runt
dig.

4 BESKRIVNING AV APPARATEN

A-
B-

C-

Knapp for val av operatér USER.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér val av operatér
ar aktiverad/deaktiverad.

Knapp. Aktiverar funktionen fér upphettning med
impulser.

Den anvands for upphettning av tjocka platar.

Det alstras tre impulser efter varandra med en fast
paustid pa 360 ms. Knapparna S och T anvénds for
att stélla in effekten. Displayen R visar instéllningen.

Min. = 20. Max. = 90.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér upphettning
med impulser ar aktiverad. Angaende drift, se
Manuell/automatisk drift - knapp O.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér punktsvetsning
av brickor &r aktiverad. Angaende drift, se
Manuell/automatisk drift - knapp O.

Knapp. Aktiverar funktionen fér punktsvetsning
av brickor.

Den anvands foér motstandssvetsning av platar efter
att hammaren har monterats pa slangpaketet och
efter att brickan med tre spetsar har monterats pa
hammarhuvudet.

Effekten ar konstant. Knapparna S och T anvands
fér att stélla in en tid. Displayen R visar instéllningen.
Min. = 01. Max. = 15.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér punktsvetsning
av insatser &r aktiverad. Angaende drift, se
Manuell/automatisk drift - knapp O.

Knapp. Aktiverar funktionen fér punktsvetsning
av insatser.

Den anvands fér punktsvetsning av de olika ganga-
de insatser som finns pa dagens moderna bilkaros
ser. Effekten ar konstant. Knapparna S och T
anvands for att stélla in en tid. Displayen R visar
instéliningen. Min. = 01. Max. = 50.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér stuksvetsning
av platar ar aktiverad. Angaende drift, se
Manuell/automatisk drift - knapp O.

Knapp. Aktiverar funktionen fér stuksvetsning av
platar.

Den anvands for att jamna till platar som har blivi
deformerade. Svetsningen utférs med motsvarand
elektrod. Tiden &r fast. Knapparna S och T anvands
for att stélla in en effekt. Displayen R visar instéll-
ningen. Min. = 20. Max. = 60.

Lysdiod. Indikerar att funktionen fér upphettning av
platar &r aktiverad. Angéende drift, se Manuell/auto-
matisk drift - knapp O.

Knapp. Aktiverar funktionen fér upphettning av
platar.

Den anvands for upphettning av deformerade platar
med hjélp av kol.

Tiden ar obegransad. Knapparna S och T anvands
for att stalla in en effekt. Displayen R visar instéll-
ningen. Min. = 20. Max. = 60.

Knapp for val av manuell/automatisk drift.
Lysdioden P ténds vid starten om apparaten &r
instélld pa manuell drift MAN.

OBS! Lysdioderna blinkar vid starten av generatorn
och indikerar att apparaten &r i standby-lage, d.v.s.
paslagen men utan spanning i vantan pa ett ko
mando.Valj en funktion.

Vélj mellan manuell/automatisk drift genom att
trycka pa knappen O.

Néar en funktion har valts vid manuell drift styrs
punktsvetsningen med slangpaketets avtryckare.
Lysdioderna som indikerar valet av funktion lyser
med fast sken. Displayen R visar installningen.
Varning! Vid detta driftsatt satts aldrig generatorn i
standby-lage.

Vid automatisk drift styrs punktsvetsningen inte
med slangpaketets avtryckare. | samband med
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detta kan lysdioderna som indikerar att funktionen &r R- Display som visar de instéllningar som har utforts
aktiverad se ut pa tva satt: med knapparna S och T.
1) Blinkar. Apparaten matar ingen spanning. Det innebar S- Knapp for 6kning av de varden som visas pa
att den vantar pa att operattren ska vélja en funktion displayen R.
eller att apparaten inte har anvants pa éver 2 minuter. T- Knapp for minskning av de varden som visas pa
Displayen R visar tva streck (standbyléage). displayen R.
2) Blinkar INTE. Apparaten matar svag spanning. Den U-V- Effektuttag for jordkabel och slangpaket for

kontrollerar automatiskt att det ar kontakt mellan
slangpaketet och arbetsstycket for att kunna utféra
den bearbetning som har stéllts in av operatéren.
Displayen R visar instéllningen med siffror.
Knapparna S och T &r aktiverade.

OBS! Nar en funktion har aktiverats vid automatisk
drift matar apparaten en svag spé&nning som
anvands for att kontrollera att det &r kontakt mellan
slangpaketet och arbetsstycket. Utfor bearbetningen
korrekt genom att goéra foljande:

e Hall elektroden for punktsvetsning stilla och
bestamt mot arbetsstycket.

Lat apparaten utféra bearbetningen.

Lyft elektroden fran bearbetningspunkten.
Placera inte slangpaketet i omraden dar det
av misstag kan komma i kontakt med jord-
klamman.

P- Lysdiod som indikerar manuell drift.

Q- Lysdiod som indikerar automatisk drift.

punktsvetsning.

W- 3-poligt uttag dit det I6sa hankontaktdonet for
slangpaketet for punktsvetsning ska anslutas. Detta
erfordras fér den manuella driften.

Varning! Anvand endast originalslangpaket, annars
kan apparaten bli skadad.

X- Strombrytare som startar och stanger av apparaten.

Y- Nétkabel.

5 JORDANSLUTNING

Jordkabeln ska fastas sa nira svetspunkten som
maojligt.

Fast jordkabelns snabbklamma pa foljande satt:
Lysdioden P ar tand vid manuell drift.

1) Féast elektroden for upphettning pé slangpaketet.

2) Tryck pa knappen H. Lysdioden G tands.

3) Anvand knappen T for att stalla in min. tid (05).

4) Placera jordklamman s nara svetspunkten som moj-
ligt (lacken ska vara borttagen).



5) Placera slangpaketet nara jordklamman och tryck pa
avtryckaren.

6) Lyft slangpaketet. Vrid darefter medurs pa muttern
som &r fastskruvad pé jordklammans skruvspets.

Lysdioden Q ar tédnd vid automatisk drift.

1) Féast valfri elektrod pa slangpaketet.

2) Tryck pa knappen H. Lysdioden G slutar att blinka.
3) Anvénd knappen T for att stalla in min. tid (05).

4) Placera jordklammans skruvspets sa nara svetspunk-
ten som mgjligt (lacken ska vara borttagen).

5) Placera slangpaketet néra jordklamman. Vanta tills
apparaten kénner av kontakten och utfér punktsvets-
ningen.

6) Lyft slangpaketet. Vrid darefter medurs pa muttern
som &r fastskruvad pé jordklammans skruvspets.

6 FLERA OPERATORER

Det kan intraffa att flera operatdrer behdver anvanda
apparaten med olika instéllningar. Det finns darfér funk-
tionen USER.

Med denna funktion gar det att lagra och hamta ope-
ratérsanpassade varden. Funktionen registrerar alltid det
senast inmatade vérdet for varje program och for varje
operatoérsniva.

Néar lysdioden B ar tdnd betyder det att apparaten redan
anvands av en operatér. Om du trycker snabbt pa knap-
pen A visar displayen R bokstaven L foljt av ett nummer
som har valts av operatéren. Tryck snabbt pa knappen
en andra gang for att bekrafta operatéren och aterakti-
vera generatordriften.

Identifiering av operatoér.

Nar du trycker snabbt (kortare &n 0,7 sekunder) pa
knappen A (USER) visar displayen R beteckningen L1
(niva 1). Lysdioden B &r slackt. Tryck pa& knappen S for
att aktivera niva 2 och funktionen. Lysdioden B ténds.
Displayen R visar beteckningen L2. Tryck pa knappen A
for att bekrafta den nivad som visas pa displayen och
aktivera generatordriften.

Operatdren kan aktivera, vélja och stélla in valfria funk-
tioner. Lagringen av instéllningarna i de olika driftsatten
sker vid funktionsbytet eller 5 sekunder efter den senas-
te instaliningen.

Vi tdnker oss att operator 1 har avslutat sitt arbete
och att operatér 2 vill stélla in sin bearbetning.

Né&r lysdioden B &r t&nd vet du att apparaten redan
anvands av en arbetskollega. Tryck da pa knappen A.
Displayen R visar beteckningen L2 (beteckningen for
den operatdr som anvander apparaten). V&lj niva L3 och
bekrafta genom att trycka pa knappen A. Apparaten
foreslar nu installningar for de olika installda funktioner-
na under niva L3. Du kan nu goéra dina egna installningar
utan att &ndra de instéllningar som redan har lagrats
under niva L2.

LAMNA IDENTIFIERINGEN AV OPERATOREN genom att
vélja niva L1. Lysdioden B slacks. Tryck déarefter snabbt
p& knappen A for att bekréfta att du vill lamna funktio-
nen.

Knappen pa slangpaketets rygg gor att operatéren kan
valja funktioner utan att flytta sig fran svetspunkten.

7 UNDERHALL

Se till att svetsens anvisningar och figurer férblir 1&sliga
och tydliga. Natkabeln och svetskablarna ska vara isole-
rade och i perfekt skick. Var uppmarksam pa de punkter
dér de blir bojda, t.ex. i ndrheten av anslutningsklammor,
jordklammor och i anslutningspunkten till slangpaketet.
Samtliga underhdllsmoment ska utféras av kvalificerad
personal.

Dra ut apparatens kontakt fran eluttaget innan panelerna
tas bort.

Ta regelbundet bort jarnrester fran de elektroder som
anvands.

Ta regelbundet bort olja och fett. ANVAND INTE
VATTENSTRALAR ELLER LOSNINGSMEDEL.



EI'XEIPIAIO XPHXHXY I'TA TIONTA

2HMANTIKO: TIPIN O©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2KEYH AITABAXTE TO TIAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPIEIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®PYAAEEIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAl TO KO¥IMO ME TO=O MIIO-
POTN NA AIIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2ZAs
KAl TTA TPITOYs, yi: avtd o xpnomns mpémeL va et~
val EKTALOEUPEVOS S TPOS TOUS KLYSUVOUS TOU TPOEP
XovTaL amd TIS €VEPYELES OUYKONONS KAl TOU avade-
"povTar ouvvomTikd TapakdTw. [ta Mo akplBels mAnpodo-
pltes {nTetoTe TO eyxeLpidlo pe kwdika 3.300.758

HAEKTPOITAH=EIA - Kivdwos OavdTtov.

® EyKaTaoTELOTE TN CUCKELY] KAl €KTEANEQTE TN
AW[U{Oﬁ s olpdwva e TOus LOXUOVTES KAVOVL™
opols.
o Mnv ayyileTe Ta mAekTpkd pépn umd Tdon 1y T
NAeKTPOBLA e yuprd Séppa, Bpeypéva ydvTia 1 polxd.
e AmopovwbelTe amd TN yn N amd TO KOUPATL Tov
TPETEL VA OUYKOANNOETE.

® BeBaiwbelte va elvar aocpakis 1 Béon epyactlas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokarécouvr (muLés
oY uyela.

® Atatnpeite TOo kepd\l €Ew ambd Tous ATHOUS.
0 ExTteleite v epyacia cas pe kaTdAAnAo

AEPLOPO KAL XPNOLLOTOLELTE  avappodnTHPES
oty meptox”y Tou TOEOL yla va amodelyeTar m
mapovoia aeplwy oTo Xwpo €pyacias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolbv va TAnywoour Td pd-
Tla KAl va kdour To Séppa.

e [lpooTaTebeTe Ta WATLA [E €LOLKES LAOKES YLa
& TN OUYKOANANOT Tov va €éxour ¢akols GLNTpapt-
OHATOS KAl TO OOHA pe KATANNAN evdupaotia.

e [IpooTaTeleTe TpiTa TPOOWTA XPNOLLOTOLWVTAS KATA
Mnha SLaXwpLOTIKA TOLXWUATA 1) KOUPTIVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'’KAYMATQON

e Ou omibes (mMTONES) pmopolv va mpokaNéoovy
TrUpKayLés‘ M va kdgouwr TO Séppa. It

e quTd BeBatwbeite O6TL Sev uvmdpyour Ylipw €0

bNeKTA UNKA KAl XPNOLLOTIOLELTE KATANNNAT TPOCTATEY"
TIKT evdupaotd.

©0PYBOs
AuThy kabeavt 1 ouokevn Sev Tapdyel BoplBous Tou
Va umepBaivour T 80 8B. H Swadikactia koipatos
TAAOPATOS/CUYKONNONS  WTOopel  va  Tapdyel  OHoS

BoplBous mépar auvTtol Tou oplov. I autd oL xproTes TpémeL
va MApBdavow Ta mpoBhemopeva amd Tto NOUo péTpa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTika TTeEdia TTOU TTPOEPYXOVTAl ATTO
ULpr])\c'x peluATa PTTOPEI va €XOUV QVTIKTUTTO OTNV

Agitoupyia Tou Bnuatoddrn.  O1 @opeig TETOIOU
€idoug CWTIKWV NAEKTPOVIKWY OCUCKEUWYV, TIPETTEI VA
OuUMBouAeuTOUV yIaTpd A TOV idI0 TOV KATACKEUQOTH TTPIV
atod TNV TTPOCEyyIon oTiG d1adikaaieg GuykOAAnang To¢ou,
KOTTAG Il OUYKOAANONG aKidag oTToT.

EKPH=EIs

o Mnv ekTehelTe ouyKONOELs kovTd o€ Soxela
umd TEom 1) O€ TAPOUCLA EKPMKTLKWY CTKOVWVY,
)

aeplwv M atpwv. XewplleoTe pe mpoooxn TLS GLd-
\es kAL Tous PUBULOTES Tileoms TOU  XPMOLROTOLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES OUYKONTONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTY) M ouokeuy €lval KATAoOKEVAopévn oludwrd e TLS
evdelfels Tov TePLéXOVTAL OTOV EVAPLOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 62135-2 (cl.A2) kaL mpémeL va xpnoipomoteiTal
pévo yua emayyeMuaTikols okomols kal g€ PLopmnxavikd
mepLtBdMov. Ba pmopoloav, mpdyuaTi, va uTdpxouv
SuokoMes oty €€acPdALOT) TS TMAEKTPOUAYYNTLKHS CUW-
BatémTas oe mepPdov StadopeTikd am ekelvo TS
Brounxarvias.

ATAAYZH HAEKTPIKON
Ej 2Y2ZKEYQON
Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi pe Ta
H ) cavovikd ammopAnTall Zouewva pe Tnv Eupwrdikn
Oodnyia 2002/96/CE tavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWYV
Kal NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY KAl TNV OXETIKN EQapUOyR
NG péoa oTa TTAdiola TNG IoxUoucag BVIKAG
Vvou0Beaiag, ol TTPOG TTETAYUO NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TIPETTEI VA CUAAEYOVTaI EEXWPIOTA KAl VA JETAPEPOVTAI O
Mia povada avakUKAwaoNnG atroBAARTWY OIKOAOYIKG
atroteAeopaTikn. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEl VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA GUOTAUATA
emegepyaaiag amoBANTWY aTTrd TOV TOTTIKO AVTITIPOCWTTO
Mag. Epapudlovrag autn Tnv Eupwtraikh Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeial

KAl HAEKTPONIKQON

2E TEPIHITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TTPO2ZQITIKOY.

2 T'ENIKH TIEPITPA®H
2.1 AIEYKPINIZEIZ

AuTn) M pnxavy oxXedLAoTNKE yLa TN AUOT TwV TPORAN
HATwY mou mapovoldlovTal OTd OUVEPYELd  €TLOKEUNS
apawpdTov.

TTPOZOXH" Mévo yia apalopata amd xdAvBa.
EmTpémer v adaipeon onpadidv 1 mpoeoxwv oTa
apalopara, Souvkelovtds o pLa povo mAEVPd.

H ovokeur) ouykOA\nons Sev mpémeL va xpnoLpoToLeiTal
yia  d\ovs  okomols  OTws  yla  TApddeLypa  yid  TO
Eemdyopa ocoNYOY 1 yla  pnxavikés evépyeltes. H
UNXaVY] OXEBLAOTNKE yld vd XPNOLUOTOLELTAL amd TO XeEL
PLOTN HE TOUS TPOPRAETOUEVOUS XELPLOWOUS €AEYXOU.

2.2 ETIEEHI'H>XH TON TEXNIKON 2TOIXEION

I[EC 62135-1 H ouokev) ouykdANoms éxel KATAOKEUA
oTel olpdwva pe auvtols Tous Olebrels
KAVOVES.

N°. AplOpds pnTphov mou mpéTeL va avadépe-
Talr TAVTA ya omoLadnmoTe (HTNOTN OXE
TLKA [E TT) OUOKEUN.

1~~~  2TaTikdés MeTATYMUATLOTAS.

U20 AevTepetovoa Tdom pe avolXTO KUKAwWLA

(kopudata TLun)

[ 2cc MéyLoTo pevpa BpaxUKUKAOUATOS



Utn OvopaoTiky Tdom Tpopodoolas.

1~ 50/60Hz Movpaoikn Tpododooia 50/60 Hz.

Sso0 loxts oto 30°

IP23 Babuéds mpooTactas okeleTol.
Babuos 3 cav delrepo ymdelo onpalver 6TL
AUTY | OUOKeEUN €lval KaTAMMAN yia va et
ToUpYEL O€ eEwTepkd Xpo KaTw amd Bpo XN

@ KaTd\\n\n yia va Aettovpyel ce meplfdA
\ovTa pe avénuévo kivduvo.

TTPO2ZOXH- H ouokeun) emions oxedldoTnke <yia va AeL

Tovpyel o€ meptBdMovTa pe Babud pimavons 3. (BAéme

IEC60 664-1).

2.3 TTPOZTAZIEX

2.3.1 Geppikry mpooTacia

AvuTn) 1 OuoKeun TPoOoTATEVETAL ATO évayr OeplooTdTn
mou, av EemepradvTal oL amodekTés Oeppokpacies, €umo
dllet ™ AetTovpyla TnS. Ze auTés TS OuVONKeES T
006vn Ba Selyxvelr Tov kwdkd odpdipatos El.

3 ETKATAXTAZH

H eykatdoTtaon Tns pnxavis mpémeL va eKTENeLTAL
amd eLdlkevpévo mpoowmikd. ONes oL ouvdéoels TPETEL
va eKTEAOLVTAL OUUdwYd e TOUS LOXUOVTES KAVOVL™
Opols KAl TNpwrTas TANpws Tn vopobectia mpdAnyns
atTuxnudTtwvr (kavoviopdés XEI 26-10- XENEAEX HA
427).

I TomoBeT\OTE TN CUYKOMNNTLKN HNXAVH O€ TOTO
oTabepd kat aopaln. H kukhodopla Tou aépa mpe-
meL va elvar enelBepn otny €loodo kat otny éE0do
KAl 1 OUYKONITLKY) UNYavhy va mpooTaATEVETAL Ao
ELOXWPNOTN VYPWV, akabapoles OKOVES WETANNWY
ICATT.

2  ENMyxete 6TL M Tdon Tpododooias avTioTolXEL
oY Tdon Tou avaypddpeTal oTnY mwvakida TeEX"
VKOV OTOLXELWY TNS OUYKOANNNTLKNS HNXAVNS.
2UV0€0TE €vav peEVHATONATITY KATAMNNANS LKavdTn®
TAS TPOS TO KANDSLO Tpododoolas eAéyxovTds OTL
0 KLTpWOS TPdovos aywyos elval ouvdedepévos
oTo Blopa yelwons.

H wavémTnTa Tov payvntebeppikol StakdmTn 1 Twv
acpareLwy, g€ gelpd oty Tpododoola, TPETeEL va
elvar {on pe To pedpa 11 mou amoppodpdTtal amd
™ pnxav.

EvBexbueves mpoekTdoels TPETeL va €lval KaTAN
AAns Statopns mpos To amoppopolpevo pevpa 1.
Av 1 Tpododooia elvar 115, n pnxavy pmopel va
AeLTOUPYNOEL YLa TAoels avdpeoa oe 96 katr 140.
Av 1 Tpododooia elvar 230, n pnxavy pmopel va
AeLTOUPYNOEL YLa Tdoels avdpeoa oe 190 kar 260.
H alayn Tpododooias mpémel va ekTeNelTAL pe TN
Hnxav opnoT.

3 2e dTopa Tou ¢épouy PBnuHaTodOTES ATAYOPEVETAL T
XPNoN TS pnxavns M va mpooeyyllouw Tad KaAw
oLa,

4  Ewdyete péxpt To Téppa TO PLS TOU KANWSLOU Ow"
patos o€ pla mpida kar mepLoTpédeTe deELdoTpoda.

5 Ewodyete péxpt To Téppa TO PLS TOU TLOTOMOU O€
pa mpida katr meptoTpédeTe SeELdoTPOdA.

6 Ewodyete To olvdeopo eléyxou 3 mOAwV OTNV
€ldkn mplla. Av emMéyeTal o XeLpokivnTos KUKAOS
<MAN= o kilklos movTaplopaTtos apxilel mélovTas
TN OKavddAn Tns Tolumidas.

7 AvddTe TN OUYKOMINTLKY] UNXAVY] HE TO OLAKOTTN
X TomobetTnpéro oTO TOW HEPOS TNS UNXAVS.

8 T'wa va meploploeTe TNy ékbeon oe payvnTikd TEdLO
KPATATE TO KAAWOLO TOU TLOTONOU oTny TAevpd
TOU X€EpLov Tou To aTnptlet, amopelyorTas va
TUNXTELTE péoa OTO KAAWOLO.

4 TIEPIT'PA®H THX ZYZKEYHX

A- TI\kTpo yia v emioyn Tou xeiptothy “USER”.

B- Auyxvla. Emonpaiver ™y evepyomoinon 1 amevepyo
molnomn TS AeLTovpylac e€mAOYNS XELPLOT).

C- TIMkTpo. Evepyomoiel ™ AeLToupyla maluikhs pebo-
Sov 6éppavons.

XpnotpomotelTar yta va dnuLovpyolvtal Oepués
TEPLOXES O€ AApaplves peydlov Tdxovs.
Tapdyovtal Tpels SLAdOXLKES TANLWOELS HE €VdLA
peces mavoels otabepr)s Sidpkelas 360 msec.

Me Ta m\kTpa S kat T pvbuiletar n toxus, M
ofovn R epdaviler ™ pvBuLom.

EXdxtoTo =20 MéyiaTo = 90.

D- Avyxvla. Emonpatver ™y evepyormolinon Tns AeLTovp
vlas malukns Oéppavons. ['a ™ Aettovpyla dia-
BdoTe “xetpokivmTn — auvtoépatn Aettouvpyia” O.

E- Avyxvla. Emonpaivet ™y evepyomoinon ™s AeLToup-
vlas movTaplopatos pe poléTtes. T'la T AetToupyla
dlaBdoTe “xeLpokivnTn —avtopatn Aettovpyla” O.

F- TIMkTtpo. Evepyomoiel ™ Aettoupyia movraplopaTos
pe poléTes.

XpetdleTar yia va aokel Tov e€pekuopd o€ Aapapl-
VES €XOVTAS TPONYOUREVWS €YKATAOTNOEL TOo odupl
0TO TMLOTOA Kl OTEPEWTEL TN poléTa TPLOV
atxpov otny kepal Tou oduplov.

H woxvs elvar otabepr kar pe Ta m\kTpa Skat T
puvBuileTal évas xpdrvos, 1 oBovn R epdaviler
pUBuion EldxioTto = 01 MéyioTo = 15.

G- Avyxvla. Emonpaivet ™y evepyomoinon ™s AeLToup-
vlas movTaplopatos mapepBANpdTwr. 'ta Tn Ael
Toupyla SlaBdoTe “xelpokivnTn —auToUAT AELTOUP™
via” O.

H- IIMkTpo. Evepyomoiel ™ AelToupyla movtaplopatos
TapeBAUETOY.

XpetdleTal yia va movTdpel Ta dtddopa omELpWTA
TapeBNAUATA OV uTdpxour  OoTd povTépva dpalae”
HLATA TWV AUTOKLVTWVY.

H woxls elvar otabepr kat pe Ta m\kTpa S kar T
puBuileTal évas xpdros, mn ofovn R epdavider
pUBuion EXdxioto =01 MéyioTo = 50.

[- Avyvla. Emionpaiver ™y evepyomoinon Tns AeLtoup-
vlas odupokompaTos Aapapivov. T'ia ™ AetToupyla
SlaBdoTe “xeLpokivnTn — avtépaTn AetTovpyla” O.

L- TIMkTpo. Evepyomoiel ™ AeLtoupyia odupokomipa-
Tos Aapapivow.

XpetdleTal yia TNy LoomédwON TwY Adpaplvov Tou
é€xouwv umooTel Tapapoppwoels. ExkTelelTar pe To
€L8LKO MAeKTPAOSLO.

2T1abepos xpovos kat pe Ta mANKTpa S kat T pub-
pwlletar pia toxvs, n ofovn Repdavider ™ plOuL-
on Eldxitoto =20 MéyioTo = 60.

M- Avxvla. Emonpaivet ™y evepyomoinon ™s AeLToup-
vlas 6éppavons Aapaptvor. ['ta Tn Aettouvpyla Sia-
BdoTe “xelpokivnTn — auTépaTn AetTovpyla” O.

N- TIMkTpo. Evepyomoiel T Aevtoupyla 6épuavons



2HMEIQ>H: oTo dvappa Tns yevwniTpLas oL Avx
vies avaBooBrvour Selyvovtas TNy KATAOTAON avVa
povns “stand by” dnhady) pnxavy) avappévn xwpls
TAOM O€ Avdpovy) €VTONAS.

EmMéETe pia Aettovpyla epyaoias.

H emMoyn petaél Xerpokivnms kat Avtéopans
\etTovpylas mpaypaTtomoteiTar mélovtas To TARK
T0 O.

Xewpokivnm Aettoupyla onpaiver 6tL adod em-
NxTnke 1 AetTovpyla, To movTdpLopa eMéyxeTAL
amd To TNKTpo MoTOoMOU. OL \vyvies mov epdavt-
fouwv TN emAoy TNS AeLToupylas mapapévouy
avappéves pe TpOTO Un avaBooBnropevo katr m
ofévn R epdavider ™ plBuLon.

TIpoooxn: pe auvtév Tov Tpodmo epyacias m yevwny:
Tpla dev pmaiver moTé oe<’stand by”.
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Aapaplvov.

XpetdleTar yia va Oeppaivovtat ot Aapaplves mou

éxouv Tapapoppwbel péow Tou drfpaka.

O xpdéros elvat ameploploTos Kdl e Td TAKTpd S

kat T pvbuileTar pla toxts, n obdévn R epdavidel 1)

™ plbpLton EXdxioTo =20 - MéyioTo = 60.

O- TIMkTpo emAoyns autépaTou 1 xeilpokivmTou Tpo-

"mov.

2TO dvappa m pnxavny mpodtaTifeTal yia T

xeLpokivmTn AetTovpyla “MAN” kat 1 Avxvia P

avdpet. 2)

Avtépatn Aettouvpyla onupaiver 6t To movTdpLopa
8ev eMéyxeTar amd To MNAKTpPo TNs TOoumidas, oe
oxéon pe autd oL Auxvles mou epdavidouvr Tnv
evepyotmolnomn Tns AeLTouvpylas éxouv dud TPOTOUS:
AvaBooBnvdpevo To pnydvnupa Sev mapéxel Tdom
Kat autd onpalvel OTL TEPLUEVEL VA EKTENETEL O
XELPLOTNS TNV €TAOYY pias Aettouvpylas B 6TL TO
pnxdvnua etvac amevepyd yia mepLochHTEPO aTH SUO
Aetmd. H 066vn Repdavider dvo ypappoles (“stand
by”).

MH avafoofnrépevo To pnxarmua mapéxel €NAT"
TOUEVT TAOT) KAL Yld Vd €KETENETEL TNV €pydold
Tou TpoadloploTnke amd To XeLploTy), emaindelet
auTopaTa TNV €Tadn avdpeod OTNY TOLUTSA Kal
TO peTalo oe kaTtepyaoia. H oBovn R epdavilet
aptbunTikd TN pvBuion kar Ta TANkTea Tkar S el
vaL evepyd.

2ZHMEIQZH: ce autépato TpodTmO, adol evepyomolrdnke

pia Aettovpyla, M pnxavy mapdyel pla XAUNAR
Tdon mov XpeldleTal yla TNy emaNjfevon TNns
emadns avdpecd oTNY TOLUTBA Kal TO WETAANO O€
katepyaoia. ['la va ekTeNéoeTe Noumoy OwWOTA TNV
KaTepyaoia evepynoTe ws €fns:

“AKOULTMOTE TO MAEKTPOOLO TTOVTAPLORATOS e
oTabepd Kal oploTikd TPOTO OTO KOUUATL O€ KATEP
yaota.

"APNOTE TN UNXAVY VA EKTENECEL TNV KaTepyaoid.



2nkwbelTe amd To onuelo epyacias kdl pny
AKOUUTATE TO TMLOTON O€ TepLoxé< Tou Wmopolv va
épfow TapepmmTéHVTOS O emadny pe TN yelwon.

P- Auvxvla mouv emonpaiver ™ xetpokivnTn AerToupyla.

Q- Auvyvla mov emonpaivel T autoépaTn AeLTouvpyid.

R- 086vn mou epdavider Tis pubuicels mou éywav pe
Too TAKTPa S kat T.

S- TIMjkTpo mov av€dvel Tis Tiwes mou epdavifovtat
amo v obovn R.

T- TIMkTpo Tou elNaTTuvel Tis Tiwés mou epdavifov
Tatr amo Tnv obdvn.

U-V TIplles Loxlos yia kalddlo yelwons kat moTOM
TOVTUPLOUATOS.

W- TIpila 3 moAwv omv omola Oa ocuwwdéoeTe TO alpou-
ILEVO dPOEVLKO TOU TLOTOAOU TOVTAPLONATOS aTra-
pal™To yiwa TN Xeipokivnmn AeLToupyla

TIpocoxM: XPNOLLOTOLACTE ATOKAELOTIKA auBeVTLKES
ToWTdeS. ANes Ba pmopoloav va BAdgovr TN’
Hnxav.

X- Awgkémms Tou avdPel kat offveL TN unxav.

Y- Kahodio SikTlov.

5 2YNAEZH TEIQZHZ

To kaliblo owuaTos mpémeL va oTepewbel 600 To
duvatéy mo kovTd oTo onuelo dmov Ba epyacTelTe.
[la ™ oTepéwomn TS yPNYopNs YeELwons Tou
mpopnBeeTal pe To KaAWdLo, €vepyNoTe ws €ns:
['la xeLpokivnm AeLtoupyla Auxvia P avappévn.

1) XTepeddoTe TO MAEKTPOOLO Yid TS BEPUES TEPLOXES,
OTO TLOTOAL CUYKONNONS

2) Théore To m\akTpo H kat n Avxvia G avdpBet.

3) Me To mAfjkTpo T puBpioTe TO Xpdvo OTO €NAXLOTO
(05)

4) AkovptmoTe TN Yelwon 600 To SuvaTdr O KOVTA
0TO onpelo epyaclas Omou Oa €XETE TPONYOUREVKS
adaipécel To PBepvikt.

5) AKOUPTNOTE TO TLOTOM KOVTA OTn yelwon kat mLé-
OT€E TO TAAKTPO.

6) ZnkdoTe To MOTON Kal TepLoTpédTe SeELdaTPODA
To TaELLddL BLdwpéro oTNY ALXPn TOU OWHATOS.

[a avtdpam Aettovpyla Auxvia Q avappévn.

1) 2TepewoTe éva OTOLOBNTOTE MAEKTPOSLO OTO TMLAOTOAL
OUYKONNONS

2) Tliéote To mAAkTpo H kat n Axvia G oTapatdet
va avaBooBnvet.

3) Me 7o mAkTpo T pubuioTe To Xpovo 0TO €NdXLOTO
(05)

4) AKOUPTMOTE TNV dlXeh TS Yelwons 6co To duva-
TOV o KOVTA OTo onuelo epyactas o6mou Ba éxeTe
TPONYOULéVws adalpécel To Pepvikt.

5) AKOUPTNOTE TO TOTON KOVTA OTn Yelwomn, TeEPLUé
VETE M pNnxav va avixveloeL TNV e€madry Kal va €KTe"
NOo€eL TO TOVTAPLOWA.

6) 2ZnkhoTe To MOTON Kkal oTpédste Se€LdaTpoda TO
mauddt Bdwpévo otv alxp ™s yelwons.

6 EPIAZIA ME IIEPIZZOTEPOYZ XEIPIZTEX

Mmopel va elvar amapalTnTo TEPLOTOTEPOL XELPLOTES
va €pyacTolr OTn pnxavn pe StadopeTikes pubuioets.
[la avtd To Noyo mpoBAémeTal n Aettovpyla USER.
AuT 1 AetToupyla emTpémeL va amobnkeloeTe KAl va
avakaNéoeTe eEaToplkevéves TLéS amobnkebovTas
TAVTA TNV TEAELTAlA TIUH Yyla kdBe TpOYypappa Kat
yia kdfe emimedo xeLpLoTn.

H Auyvia B mou avdBer Selxvel av mn pnxavy) xpnoLpLo-
molelTal amd évav xelplotn, mélovTas oLVTOUA TO
mAKTpo A m 08ovn R epdavider 1o ypdppa L kar évav
aptbpd mov elval ekelvos TOU EMAEXTNKE ATO TO XEL-
pLoTN, pla BelTepn olvToun mieom emBeBatwvel To
XELPLOTY KdAL €VEPYOTOLEL T XPNOT TNS YEVVATPLAS.

Tlws mpaypaTomolelTal 1 avayvdpLon Tou XELPLOTH).
Mélovtas obvtopa (Bniadn AvyéTepo amd 0,7sec) To
mTpo A (USER)n 066vn R epdavider To prjvvpa L1
(emimedo 1) n Auxvia B elvar ofnom), n mleon Tovu
TANKTPOU S evepyotolel To emimedo 2 KAl €vepyoToLel
™ AetTovpyla, 1 Avxvia B avdBet kat 1 o86vn R
epdaviler To prpupa L2, H mleon Tou mAAkTpou A
emBePatavel To emlimedo mov epdavileTar amd TNy
0fovn Kkal evepyomolel TN AeLToupyla NS yeEVWNTpLAS.
O X€ELpLOTNS WUTOpEL va evepyomolioel, emMEeL kal
pubuioel Tis AeLToupyies mou embupel, 1 amobrikevon
Twv pubuicewy oTous Siddopous TpoOTOUS epyacias 7yl
VETAL PE TNV alayn ™S AetTovpylas 1 5 SeuTepdhetr-
TA WETA TNY TelevTata plBpLom.

As vumobéooupe 6TL 0 xeLpLoThs ONOKNpwoe TN XpHom
kar évas BelTepos XelpLoThis BéleL va mpoodloploel
™V €pyacia Tou.

H Auyvia avappévn B Selyvelr oTo SelTepo XxeLplo
OTL M pnxavy xpnoildomoleiTal amd éva ouvddeAdo Kal
yia autd mélel To TAAKTPo A, otnv oBovn R epdavi-
feTar “L2” (oMpa Tou XeLptoTn mou xpnotpomotel T
pnxary) emiéyel To emimedo “L3” kat To emPBePatdivel
mélovtas TO TANKTpo A. 2To onuelo auTd m pnxavm
TPOTELVEL TOUS TPOTOUS TPOOSLOPLOROU Tou oxeTL{ovTal
LE TLS Olddope< AeLTouvpyles Tou mouv pubploTnkav oe
“L3” kalL o Véos XELPLOTNS WTOPEL Twpad va KAveL TLS
vées pubuloels xwpls va TPOTOTOLNOEL TLS BN ATO
fnkevpéves amd “L27.

I'TA NA BIEITE AITIO THN ANAI'NQPIZH XEIPIXTH
APKEI va emMEeTte To emlimedo L1, n \uyxvia B ofy-
VEL Kal TOTE MEOTE OUVTOMA TO TAKTPO A yLd vd
emBeBatvioeTe Y €E080 ambd TN AeLToupyla.

To mAAkTpo oTO TlOoWw PéPOS TOou TMLOTOAOU Blvel 0TO
XELPLOTY TN duvaTéTNTa va €mMNEEL TIS NeLTOUpYLES
™ms pnxavis xopls va kunbel amdé To onpelo epyaot
as.



7 ZYNTHPHZH

AtatnpelTe o€ KAN) KaTAOTAON TIS 08NYles KAl TS
elkdres mdvw oTN ouokeuny ouykOAnomns. To kalddio
SIKTUOU KAl Ta KANOSLA oUykONNoNs mpémel va elvat
povopéva kal oe Téleles ouvbikes. TlpooéETte Ta
onuela mTou uploTavTal KAPPELS: KOVTA OTOUS AKPOSEK
Tes olVdeONS, OTLS TOLUTIOeS yelwons kat oTny €loo
80 0TO TMLOTONL.

ONes oL €Vépyeles OUVTNPNONS TPETEL VA €KTENOLVTAL
atmd E€LBLKEVIEVO TPOTWTLKO.

TTpw adaipécete Tis mTAdkes BeBaiwbeite 6TL To dLs
™S HNXavns €lval amoouvdepévo amd Tov mlvakd
Tpododooias.

Ta miekTpdSia ce xpNom Tpémel va eleubepwvovTat
ouxrd aTO UTOAELPpaTA OLdYpou.

Adarpeite meplodikd élata kat ykpdoa OXI OMQX
EKTOZETYQNTA> NEPO H XPHXIMOIIOIONTAY AlA-
AYTIKA 2TA BEPNIKOQMENA MEPH.
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