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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
PROHIBITION SIGNS. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
D’INTERDICTION. (cs) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPEC], PRIKAZUM A
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y ZAKAZOM.
PROHIBICION. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND A ZAKAZOM.
VERBOTSZEICHEN.
(sL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
(RU) NEFEHJA CYMBOJIOB BE3OMACHOCTY, OBA3AHHOCTM
PREPOVEDANO.
N 3AMPETA.
_ (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E . -
(LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
PROIBIDO.
(EL) AEZANTA THMATON KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI PARISKINIMAS.
ATIATOPEYEHE (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN L) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
VERBOD. PASKAIDROJUMI.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (BG) JIEFTEHAA HA 3HALIMTE 3A ONACHOCT, 3AABJIKUTENTHN
FELIRATAL. W 3A 3ABPAHA.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. ZAKAZU.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) shasdly slyyls Jasdl 390y puilie

>

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb MOPAXEHUA SNEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO
DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOS HAEKTPOMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO)
PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T
- (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPEC] ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM
PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS
- (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - (AR) &3l 58| douuall ylas
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(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb AibIMOB CBAPKMU -
(PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KANNQN ZYTKOAAHZIHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA)
FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU
- (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM
VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BiSTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPY 3ABAPAABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) oLl &l gu-ty

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRANGFARE - (NO)
FARE FOR EKSPLOSJON - (F1) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT EKCMJI03UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jlzxisy| ytas
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(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTECAO - (EL) YMOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDGRUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI)
SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE
OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJIKUTEIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR)
8lgll Guadall clatiyly syl




(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHbLIE MEPYATKWU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE NMPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO)
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AlbJ/I)KUTENTHO HOCEHE HA MPEAMNA3HU PbKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA
REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d—3lg)l &ljladll slayb slydyl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb Y/IbTPAOUOJIETOBOIrO U3TYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHEH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) ALl s &l diid | G dsist poysill ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMNMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX MTYPKATIAS - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY
- (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPEC|
POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) ,las
B20> gY] § el

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb OXKOTOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX EFTKAYMATQN - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA)
FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3TAPAIHUA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) B9y yoy—sidll ylas

(EN) DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD - (IT) PERICOLO CAMPI MAGNETICI INTENSI - (FR) DANGER CHAMPS MAGNETIQUES
INTENSES - (ES) PELIGRO CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (DE) GEFAHR STARKER MAGNETFELDER - (RU) OMACHOCTb
VHTEHCUBHBIX MATHUTHbIX MOJEM - (PT) PERIGO DE CAMPOS MAGNETICOS INTENSOS - (EL) KINAYNOE ENTONON
HAEKTPOMATNHTIKQN MEAIQN - (NL) GEVAAR INTENSE MAGNETISCHE VELDEN - (HU) INTENZIV MAGNESES MEZOK VESZELYE -
(RO) PERICOL CAMPURI MAGNETICE INTENSE - (SV) RISK FOR INTENSIVA MAGNETFALT - (DA) FARE STARKE MAGNETISKE FELTER -
(NO) FARE FOR INTENSIVE MAGNETISKE FELT - (FI) VOIMAKKAIDEN MAGNEETTIKENTTIEN VAARA - (CS) NEBEZPEC INTENZIVNICH
MAGNETICKYCH POLI - (SK) NEBEZPECENSTVO INTENZIVNYCH MAGNETICKYCH POLI - (SL) NEVARNOST MOCNIH MAGNETNIH
POLJ - (HR-SR) OPASNOST OD INTENZIVNIH ELEKTROMAGNETSKIH POLJA - (LT) INTENSYVAUS MAGNETINIO LAUKO PAVOJUS -
(ET) OHT - TUGEVAD MAGNETVALJAD - (LV) SPECIGA MAGNETISKA LAUKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT CWJIHU MATHUTHU
MNOJETA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SILNYCH POL MAGNETYCZNYCH. - (AR) &S dywnblisie Jo—ii> , los

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HE NOHU3UPYIOLLEN PAOVALIUY - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT
STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
(LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR)

iinhe yei Olela i poysil ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASl OMIACHOCTD - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FTENIKOX KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU)
ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI)
YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OB OMACTHOCTM - (PL) OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) olc ylas




(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE
SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN
GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ATIPELLEEHO MOABELUVBATb CBAPOYHbIN
ATMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL)
AMATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE ZAN MEZO ANYWQEHE THE IYTKOAAHTHTIKHE SYEKEYHE - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL
FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV)
DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET
TIL AT H/EVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO
PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA
NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON
KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS
APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE M3MTO/13BA PKOXBATKATA KATO CPEJICTBO 3A OKAUBAHE HA 3ABAPBYHUA
ATIAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) pa—dioll slasiwl ylasy
ALl 3ls] gdsd dlugS

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGAQAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECQAO - (EL)
YNOXPEQXH NA OOPATE MPOXTETEYTIKA FYAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA
SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK AHA PA SEG VERNEBRILLEN
- (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES -
(BG) 3AABIKUTENHO AAA CE HOCAT NPEANA3HY OUMIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) <yl sl5Jyl
ddlg oyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET AJ1A AOCTYNA NOCTOPOHHUX UL - (PT) PROIBIQAO DE ACESSO AS
PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANTATOPEYEH MPOXBASHE TE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (F1) PAASY KIELLETTY
ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRiSTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP
PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI
DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDERO3AM PERSONAM IEEJA
AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITBT HA HEYITb/IHOMOLUEHU JINLIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.
- (AR) g 2 rams il poliil g iy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO -
(EL) YMIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTE/IHO
W3MNON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) k__§l3 LS elasuwly Llydyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE
OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb 3ALLMILATD CNIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (EL) YMOXPEQ:H MPOXTAZIAZ AKOHX -
(NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN
- (F1) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS
ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG)
3AABJKUTENHO AA CE HOCAT NPEAMNA3HUN CPEACTBA 3A CJNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (AR) O3Y1 doloza slpdVI

(EN) DANGER OF CRUSHING UPPER LIMBS - (IT) PERICOLO SCHIACCIAMENTO ARTI SUPERIORI - (FR) RISQUE D’ECRASEMENT
DES MEMBRES SUPERIEURS - (ES) PELIGRO DE APLASTAMIENTO DE LOS MIEMBROS SUPERIORES - (DE) QUETSCHGEFAHR
FUR DIE OBEREN GLIEDMASSEN - (RU) OMACHOCTb PA3JAB/IMBAHUA BEPXHUX KOHEYHOCTEW - (PT) PERIGO DE
ESMAGAMENTO DOS MEMBROS SUPERIORES - (EL) KINAYNOX ZYNOAIWYHI ANQ MEAQN - (NL) GEVAAR VOOR VERPLETTING
BOVENSTE LEDEMATEN - (HU) FELSO VEGTAGOK OSSZENYOMASANAK VESZELYE - (RO) PERICOL DE STRIVIRE A MEMBRELOR
SUPERIOARE - (SV) RISK FOR KLAMNING AV DE OVRE EXTREMITETERNA - (DA) FARE FOR FASTKLEMNING AF DE @VRE
LEMMER - (NO) FARE FOR A KLEMME ARMENE - (FI) YLARAAJOJEN PURISTUMISVAARA - (CS) NEBEZPECI PRITLACENI HORNICH
KONCETIN - (SK) NEBEZPECENSTVO PRITLACENIA HORNYCH KONCATIN - (SL) NEVARNOST ZMECKANIN ZGORNJIH UDOV - (HR-
SR) OPASNOST OD GNJECENJA GORNJIH UDOVA - (LT) VIRSUTINIY GALUNIY SUSPAUDIMO PAVOJUS - (ET) ULAJASEMETE
MULJUDASAAMISE OHT - (LV) AUGSEJO EKSTREMITASU SASPIESANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MPEMA3BAHE
HA TOPHUTE KPAVHULIU - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA KONCZYN GORNYCH - (AR) duglall Glybdl jueds ytos
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(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUKEHUU
- (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) IPOXOXH OPTANA XE KINHEH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU)
VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE -
(DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICI
SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U
POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KU§TiGAS
DALAS - (BG) BHUMAHVE ABUXKELLM CE MEXAHU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) dSy>io ezl aii]

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDOEL USO DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATEIST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCTOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3ATPELLEHO
JIVLLAM, UCTIOJTb3YHOLLMM SJIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOATTAPATYPY OBECMEYEHUS XKUSHEAEATENIbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATIATOPEYETAI H XPHEH TOY
MHXANHMATOZX XE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE YZKEYEX ZOTIKHE THMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI
- (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA
ELEKTROONIKASEADMEID- (LV) ELEKTRISKOVAIELEKTRONISKOMEDICINISKOIERICU LIETOTAJIEMIRAIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT JIMLIA, HOCUTENM HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAVULIMHCKM
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dgaodl dgyiI¥ly d5lyes)l 8gaVl Jolod IV slasiwl ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30OBAHWE MALUUHbI 3ANPELWAETCA
NoAAM, UMEIOLUM METAJUTMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE ZE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEX - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI
STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTEJI HA METAJTHU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d—sa=all go—udl 851 (PISmno J=s AV plasviwl yto

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPEWAETCA HOCUTb METAJUTUMECKUE NPEAMETbI,
YACbI WX MATHUTHBIE MAATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL)
AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTFIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR SI
A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD
MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG
MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE
TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID
JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES
- (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHMU NMPEAMETW, YACOBHULM N MATHUTHU CXEMW - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dnisias lélasg Glebw ¢ddisne =|....’.:.i Alasiwl ylas




(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH
DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMO/Ib30BAHUE 3AMPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLUMM PA3PELUEHUNS
- (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT
SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOMI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHM
JIMLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) o) zra—s sl polsui¥l Jod (o slasiwd] ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di
raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeméaB dafiir zu sorgen, da8 dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfa8ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)
C y WK Ha pa 1 cO6Op 3NEeKTPUUYECKOro U 3NeKTp 0 o6opyx Monb3oBartennb
He MMeeT npaBa BblGpacbiBaTb laHHOe 060opyfOBaHNe B KayecTBe CMEWaHHOro TBepaoro 6bIToBOro orxoaa, a
0653aH 06paLlaThbca B C LieHTpbI c6opa oTxoA0B. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada
das aparelhagens eléctricas e electromcas O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZOpuBolo mou Seixvel T
Siagpopomoinpévn GuAAOYN TV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWV CUGKEVWV. O XPIjOTNG UTTOXPEOUTAL VA HNV SIOXETEVEL
aUTI) TN OUCKEUR OOV MIKTO OTEPES acTikO amdBAnNTo, aAld va ameuBuveTal O EYKEKPIPEVA KEVTPA CUANOYKG. -
(NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde
ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A
felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gytijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkez6 hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-1 predea
intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol somindikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal
rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og
elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (Fl) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika vilittda laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a
elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale
obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych
zariadeni. Uzivatel' ie likvi t toto zariadenie ako pevny zmi y k alny odpad, ale je povinny dorudit|
ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik
tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek pak se mora obrniti na pooblasc¢ene
centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik
ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti
Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j speuahzuotus atlieky surinkimo centrus.
- (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonik dmete eraldi kog K kohustuseks on poorduda
volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade - (LV) Simbols, kas
norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums
ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KOMTO O paspenHo cbb6upaHe Ha enekTpuuyeckaTa M eNeKTPOHHa anapatypa.
MonsBaTenaT ce 3aAbmkaBa Aa He U3XBbLPNA Tasn anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/, OTNaAbK B KOHTeliHepuTe 3a
CMeT, nocTaBeHu oT o6wuHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM CeynannspaHuTe 3a ToBa LeHTpose - (PL) Symbol,
ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury
jako mi 1iych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych

osrodkéw gr 1cych odpady - (AR) sasiwall s cz s Il dilyyasdl 854230 Jaiiall g el Jf 2t 503
L zraall SLaladl gz 3-She J] aagill dde Jos cddakiall dball daaldl Gllis asisy jLgadl licd o pa sl pas
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

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

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

1. GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS FOR CAPACITOR DISCHARGE
WELDING

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

AN

- Do not come into direct contact with the welding circuit; the open
circuit voltage supplied by the power source can be dangerous in
certain conditions.

- When connecting the welding cables and when carrying out
checks or repairs, the welding machine should be switched off and
disconnected from the main power supply.

- Switch off the welding machine and disconnect it from the power
supply before changing worn parts on the gun.

- Electrical installation should comply with health and safety
legislation and standards.

- The welding machine must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

- Make sure that the power supply outlet is correctly connected to
the earth conductor.

- Do not use the welding machine under damp or wet conditions or
in the rain.

- Do not used cables with worn insulation or loose connections.

- Never look into the inside of the machine (and only then for

extraordinary maintenance) unless you are completely

- Always protect the eyes. Use special fire-resistant protective
clothing.

- Noise levels: If particularly i leadtoa
daily personal noise exposure (LEP,d) of 85dB(A) or more, the use
of suitable personal protection equipment is obligatory.

LORROO®

EMF

SAFE

- The flow of the welding current g ic fields
(EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment

(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons

with these types of medical apparatus. For example, they must

be forbidden access to the area in which welding machines are in

operation.

This welding machlne conforms to technical product standards for

exclusiveuseinani ial envir for prof | purposes.

It does not assure compliance with the basic I|m|ts relative to human

ic fields in the d

1di

1
elect

(J e to electr ic envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce
p to electr ic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding

circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both

cables on the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being

welded, as close as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the

welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. L).

- Class A equipment:

that:

- the main switch on the machine is in the “0” position;

- the automatic circuit-breaker on the mains circuit is in the “0”
position and locked with a key or, if there is no lock, the power
supply cables have been physically disconnected from the main
supply;

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

Ve VAV

- Do not weld on containers, receptacles or piping that contain or
have contained inflammable liquids or gases.

- Do not work on materials cleaned with chlorinated solvents or in
the vicinity of such substances.

- Do not weld on containers under pressure.

bl b es (e.g. wood, paper, rags etc.)

- all infl.
from the working area.

- In order to reduce the production of fumes during welding, we
recommend cleaning the pieces first (e.g. pieces that have been
painted, are soiled with lubricants or thinners, or have been
galvanised);

POO®

Make sure there is adequate electrical insulation with respect to
the workpiece and to any (accessible) earthed metal parts in the
vicinity.

This can usually be achieved by wearing special gloves, shoes,
head coverings and clothing made for this purpose and by using
insulating platforms or mats.

This Iding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes, It does not assure comg e with electr gnetic
[ lity in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings

for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased risk of electric shock;

- In confined spaces;

In the presence of inflammable or explosive material;

MUST ALWAYS be evaluated in advance by an “"Expert supervisor'

and must always be carried out in the presence of other people

who have received instruction regarding emergency procedures.

All protective technical measures MUST be taken as provided in

7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding

quip Part9:1 Il and Use”.

Weldlng should NEVER be allowed if the operator is above floor

level, unless a safety platform is used.

VOLTAGE BETWEEN GUNS OR TORCHES: working with more than

one welding machine on one piece or on pieces that are electrically

connected may generate a dangerous sum of open circuit voltages

between two different guns or torches, with a value that could be

as much as double the allowed limit.

An expert coordinator must be designated to measuring the

apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be adopted, as foreseen by section 7.9 of the

applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:

Installation and Use”.

"




A RESIDUAL RISKS

- The person entrusted to carry out the work must receive adequate
instruction on capacitor discharge welding procedures for this
specific type of machine.

- People unconnected with the job must not be allowed in the
working area.

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

- IMPROPER USE:it is dang to use the weldi

other purpose than that for which it is intended.

g machine for any

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

MAIN CHARACTERISTICS:

- Choice of capacitors charge voltage, that is of spot welding energy;

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

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

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

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

STANDARD ACCESSORIES

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

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

ACCESSORIES ON REQUEST

- Alupull Automotive System.

- Aluspotter Plus Kit: rivet extractor and accessories box.

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

3.TECHNICAL INFORMATION

The principal information about use and performance of the machine

is summarised on the rating plate (back panel) and has the following

meanings:
Fig. A

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

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

3- Symbol for the main power supply.

4-  Symbol for the intended welding procedure.

5-  Welding circuit performance:

- U,,:no-load voltage (open welding circuit).
- C:value of total capacitance installed in the machine.
- N°:maximum possible number of spot welds per minute.

6-  Specifications for the main power supply.

- U, : alternating power supply voltage to the machine (allowed
limits +15%):
-1, max : maximum current absorbed from the mains.

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

8- Symbol representing the internal structure of the machine.

9-  Symbols referring to safety standards.

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

of the symbols and figures; the exact technical specifications for your

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

OTHER TECHNICAL INFORMATION:
- WELDING MACHINE : see table 1 (TAB.1)
The weight of the welding machine is shown in table 1 (TAB. 1).

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

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

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

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

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

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

A If the yellow LED is still ON after 10 min., switch off the

machine and contact an authorised servicing centre! Do not try

to look inside the machine.

If the LED flashes on and off this means there is a fault in the SCR

controlling discharge or a capacitor failure (call the servicing centre!).
5-  LED indicating main power supply presence.

5.INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH
THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE POWER SUPPLY.

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

POSITIONING THE WELDING MACHINE

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

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

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Warnings

- Before making any electrical connection, check the rating plate data

on the welding machine to make sure they correspond to the voltage

and frequency of the available power supply where the machine is to

be installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a

power supply with the neutral conductor connected to earth.

- the welding machine falls within the requisites of [EC/EN 61000-3-2
standard.

Plug and socket

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

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

Voltage change (only for 66mF model)

This is done automatically, only from 115V to 230V and vice versa,
depending on the actual power supply.

A WARNING! Failure to observe the above rules will render



the manufacturer’s (class 1) safety system ineffective and constitute
a serious risk to people (e.g. electric shock) and property (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding
cables (in mm?), according to the maximum current output from the
welding machine.

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

- Connect the DINSE connector to its socket.

- Insert the control cable connector into its socket.

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

Warnings:

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

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

Preparatory operations

Before carrying out any spot-welding operation it is necessary to carry

out a series of checks and adjustments, with the main switch in the “O”

position:

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

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

3-  Preparing the gun.

Fig.D
- Choose the type, diameter and length of stud bolt (1) to be welded
then use and adjust the stud bolt holder (2) to the corresponding
diameter. For correct insertion see fig. D (stud bolt holder 2).
- Insert the stud bolt to be welded (it should be held tightly); adjust its
protrusion to 0.8 - 1.2 mm using the screw (3) and lock the nut (4).

- Insert the stud bolt holder (2) into the gun’s chuck, push it in until you

feel it resting on the base and then lock the nut.

PRINCIPLES OF STUD WELDING OPERATIONS WITH IGNITION SPOT
STRIKE (Fig. E):

These welding systems work by extremely rapid discharge (2.3 ms) of a
battery of capacitors, enabling welding of studs ranging from @ 3 mm to
@ 8 mm according to the model used.

With this technology it is possible to weld stud bolts onto clean, non-
oxidised mild steel, galvanised steel, stainless steel, aluminium and brass
surfaces.

The process is so quick that it does not alter the surface on the other
side of the weld i.e. painted sheet, pre-paint treatments, plasticised and
galvanised surfaces. It is not possible to weld on hardened steel, or on
oxidised or painted metal.

The stud bolt is inserted into the stud holder clamp, after adjustment of
the pre-charge spring by means of the screw on the back of the gun (see
stage 1), and is positioned with its ignition strike directly on the surface
of the sheet being welded (see stage 2). Warning: the gun should be kept
perpendicular to the sheet being welded.

The gun is pressed against the metal until the four fins of the support
on the head of the gun are in perfect contact with the material; the start
control will cause the start of current passage, which will vaporise the
ignition strike and the electric arc will spread over the whole surface of
the stud bolt (stage 3), which is pressed onto the metal surface.

Warning: DO NOT apply excessive pressure to the stud.

The melted metal will solidify to weld the stud bolt (stage 4). The pistol
should be extracted in perfect alignment with the stud to prevent
deformation of the clamp and ensure it a long working life (stage 5 + Fig.
F).

Fig.F

STUD BOLT WELDING TESTS

Before starting production it is essential to make several test welds in

order to regulate the power source correctly and find the correct pressure

to be applied to the gun. Proceed as follows:

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

- start the power source by turning on light switch I.

- prepare the base sheet in conditions that are identical to working

conditions as regards thickness, earth connection area, piece size,

material quality; take the gun by the handgrip and press it onto the

sheet, making sure its axis is perpendicular to the surface.

the earth clamp should be placed as close as possible to the welding

spot.

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

Note (only for model 66mF): larger sized stud bolts (M5, M6), require

higher pressure to produce a correct weld, therefore the sheet to be

welded should have adequate mechanical properties. For this reason, in

the body shop, avoid using M5 and M6 stud bolts.

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

the new stud bolt inserted into the stud bolt holder.

The gun should be extracted, keeping it perfectly aligned with the stud to

prevent deformation of the clamp.

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

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

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

Fig. | (adjusting energy and spot-welding pressure) shows the values
of capacitance charge voltage (which can be adjusted with the
potentiometer) and of the pressure of the pre-charge spring, for the
different types of stud bolts being welded (M3, M4, M5, M6, faston pins).
Note: for ferrous materials, reduce the energy values in the table by 20-
30%.

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

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

USING THE GUN I

WARNING!

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

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

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

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

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

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

Coupling washers and traction

This is carried out by fitting and locking the chuck (POS 3, Fig. G) to the
extractor and then working on the washer (POS.8 Fig. G) that has already



been screwed onto the threaded bolt and starting traction on the body
of the electrode (POS.1, Fig. G).

Coupling rivets and traction

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

7. MAINTENANCE

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

ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE WORK CAN BE DONE BY THE OPERATOR.
Check the main power cable and the welding cables. They should be
properly insulated and in perfect condition; check twists and bends
carefully: near the connection terminals and the earth clamp, and where
they enter the gun.
Always make sure the welding current connection to the dinse socket is
clean and tight (if present - see Fig. C).
The clamp connected to the base metal should make a good contact, and
this will prevent:

- heating
- sparks;
- unbalanced current circulation;
- damage to the component to which the studs are welded;

variable quality welds;
Do not allow dirt, dust or filings to get inside the welding machine.
Always ensure good cooling air circulation.
Check that the cooling fan (if present) operates correctly.
Check the stud bolt holders to make sure that all the contact springs are
properly locked to the rivets, stud bolts, pins or fastons.
The clamp-holder chuck should run smoothly along its entire stroke, with
no variations due to friction or foreign bodies.

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

- the main switch on the machine is in the “O” position;

- the automatic circuit-breaker on the mains circuit is in the “0”
position and locked with a key or, if there is no lock, the power
supply cables have been physically disconnected from the main
supply;

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

If checks are carried out while the inside of the welding machine is

live this could cause serious electric shock due to direct contact with

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

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

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

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

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

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

8.TROUBLESHOOTING

IF THE WELDING MACHINE IS NOT WORKING PROPERLY, BEFORE MAKING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CALLING YOUR SERVICING CENTRE MAKE

THE FOLLOWING CHECKS:

When the main switch on the machine is closed, “I', the green LED

should be lit; if not the problem is in the power line (cables, plug and

socket, fuses, excessive voltage drop, machine fuses etc.).

Check whether the thermal cutouts have triggered (the yellow LED will

remain ON).

Check whether the machine safeguards have triggered (the yellow

LED will flash).

Make sure you have not exceeded the rated duty cycle; if the thermal

cutout has triggered wait until the welding machine has cooled

naturally, make sure the fan is working properly.

Make sure there is no shorting at welding machine output: in such a

case eliminate the problem.

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

- Make sure the welding parameters (charge voltage, type of stud,
pressure applied to stud) are suited to the job being done.
After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach
high temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

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

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA A SCARICA DI
CONDENSATORI

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

AN

- Proteggere sempre gli occhi. Usare gli appositi indumenti
ignifughi protettivi.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o maggmre a 85dh(A), & obbligatorio
'uso di i mezzi di pr

00006

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito
di saldatura.

I campi elettr tici

apparecchiature medmhe (es

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso

all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non

@ assicurata la rispondenza ai limiti di base relatlw all’'esposizione

umana ai campi elettr iciin

alcune
protesi

interferire con
Pace-maker, respiratori,

ico.

9!

Loperatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
Ve

ici:

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

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

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

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

F|ssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
saldare il pit1 vicino possibile al giunto in esec

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

- Lasaldatrice deve essere coll ad un si:

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.

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

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

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

- interruttore di macchina in posizione “0“;

- interruttore automatico di linea in posizione “O” e bloccato
con chiave oppure, in mancanza di blocco chiave, successivo
scollegamento fisico dei terminali del cavo di allmentazmne,
vista la presenza di i, la i va
ag to da all 5 minuti.

2 VAV

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidio g i

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

- Per ridurre la produzione di fumi durante la saldatura &
consigliabile eseguire la pulizia dei pezzi (es. pezzi verniciati,
sporchi di lubrificanti o diluenti, trattati galvanicamente);
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Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle
vicinanze (accessibili).

Cio & nor guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di
pedane o tappeti isolanti.

esc

sia corret

esp
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Non lasciare oggetti ferr a del circuito di
saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. L)

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisf: iti dello d tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente

tici in pr

dq
d

i req

collegati a una rete di ali a bassa che ali
gli edifici per I'uso domestico.
A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- Inp di materi; fi bili o esplodenti
DEVONO essere prevent | da un "Resp bil

esperto” ed eseguite sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

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

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

E’' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.



A RISCHI RESIDUI

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

- Lazona dilavoro deve essere interdetta a persone estranee.

- Impedire che piu persone lavorino contemporaneamente alla
stessa macchina.

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

PRINCIPALI CARATTERISTICHE:

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

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

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

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

La macchina adegua il suo funzionamento automaticamente alla
tensione di rete a seconda che la si colleghi alla rete di alimentazione a
115V 0 230V.

ACCESSORI DI SERIE

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

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

ACCESSORI A RICHIESTA

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: estrattore per chiodi e cassetta accessori.
- Peraltri accessori fare riferimento al catalogo aggiornato.

3. DATITECNICI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della macchina sono
riassunti nella targa caratteristiche (pannello posteriore) col seguente
significato:

Fig. A
Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.

1-

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

3-  Simbolo della linea di alimentazione.

4-  Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, tensione a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- C:valore della capacita complessiva montata in macchina.
- N°:numero massimo di punti al minuto effettuabili.

6-  Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : tensione alternata di alimentazione della macchina(limiti
ammessi +15%):
- |, max: corrente massima assorbita dalla linea.

7-  Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della macchina
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

8- Simbolo della struttura interna della macchina.

9-  Simboli riferiti a norme di sicurezza.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della macchina in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della macchina stessa.

ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)

1"

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE (Fig. B)

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

1-  Attacco connettore pulsante della pistola (solo modello 66mF)

2-  Potenziometro di regolazione della tensione di carica condensatori
ovvero energia di puntatura.

Led di segnalazione "buon contatto”.

Al fine di evitare condizioni di pericolo per l'operatore, la macchina
verifica che il circuito elettrico di puntatura sia adeguato. Solo nel
caso in cui Iimpedenza del circuito suddetto sia sufficientemente
bassa (condizione di “buon contatto”), segnalato dall’accensione del
led 3, si ha il consenso per puntare.

Il lampeggio del led indica che la macchina non € ancora pronta per
puntare (solo modello 19.5mF).

Led di segnalazione protezione termostatica, allarme SCR, allarme
condensatori.

L'accensione permanente segnala il blocco della puntatrice per
sovratemperatura.

La protezione per sovratemperatura € a ripristino automatico:
raggiunto il raffreddamento il led si spegne.

A Se il led giallo non si spegne entro 10 min, spegnere

la macchina e contattare un centro assistenza autorizzato! Non
accedere all'interno della macchina.

L'accensione intermittente segnala un guasto all’SCR che comanda
la scarica oppure un guasto ai condensatori (contattare il centro di
assistenzal).

Led di segnalazione presenza tensione di rete.

3-

5-

5.INSTALLAZIONE

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

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

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o
spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Avvertenze

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di

alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

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

Spina e presa

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

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

Cambio tensione (solo per il modello 66mF)

Avviene in automatico esclusivamente tra 115V e 230V, a seconda della
linea esistente.

A ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte



rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore
(classe 1) con conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock
elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori c gliati per i cavi di sald a
(in mm2) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento pistola di saldatura e cavo comando (solo modello
66mF - Fig. C)

- Collegare la spina DINSE nella apposita presa.

- Inserire il connettore del cavo comando nella apposita presa.

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

Raccomandazioni:

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

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

Operazioni preliminari

Prima di eseguire qualsiasi operazione di puntatura, sono necessarie una

serie di verifiche e regolazioni, da eseguire con interruttore generale in

posizione "0":

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

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

3-  Preparazione della pistola.

Fig.D

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

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

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

PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO DELLA SALDATURA DI PRIGIONIERI
CON INNESCO A PUNTA DI ACCENSIONE (Fig. E):

I sistemi di saldatura operano con la scarica estremamente rapida (2-3 ms)
di una batteria di condensatori che consente la saldatura di perni da @ 3
mm a @ 8 mm in funzione del modello utilizzato.

Questa tecnologia permette di saldare prigionieri su superfici pulite ,
ma non ossidate, di acciaio dolce , acciaio galvanizzato, acciaio inox,
alluminio, ottone.

La rapidita del processo non altera le superfici sul lato opposto alla
saldatura cioe con lamiere verniciate, preverniciate, plastificate e zincate.
La saldatura non & possibile su acciaio temperato, metallo ossidato o
verniciato.

Il prigioniero viene inserito nella pinza porta prigionieri, dopo aver
regolato la molla di precarica tramite la vite presente sul retro della
pistola, (vedi fase 1) e viene posizionato con il suo innesco di accensione
direttamente sulla superficie della lamiera da saldare (vedi fase 2).
Attenzione: mantenere la pistola perpendicolare alla lamiera da saldare.
Premere la pistola contro il metallo fino a che le quattro alette del
supporto montato sulla testa della pistola sono perfettamente a contatto
con il materiale, il comando di start determina l'inizio del passaggio
di corrente che vaporizza l'innesco di accensione e l'arco elettrico si
propaga su tutta la superficie del prigioniero (fase 3) che viene spinto
sulla superficie metallica.

Attenzione: NON applicare un'eccessiva compressione al perno.

Il metallo fuso solidifica saldando il prigioniero (fase 4). Lestrazione

della pistola deve avvenire perfettamente allineata con il perno per non
deformare la pinza e assicurarne cosi una lunga vita (fase 5 + Fig.F).
Fig.F

PROVE DI SALDATURA DI PRIGIONIERI

Prima di iniziare la produzione & indispensabile, effettuare alcune
saldature di prova per determinare la corretta regolazione del generatore
e la pressione opportuna da applicare alla pistola operando come segue:
inserire il prigioniero scelto nel portaprigionieri (2) (preventivamente
regolata come descritto in Fig. D)

attivare il generatore tramite l'interruttore luminoso I.

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

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

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

Nota (solo per modello 66mF): | prigionieri di dimensioni maggiori
(M5, M6), richiedono, per una corretta puntatura, pressioni elevate, di
conseguenza e necessario che la lamiera su cui si va a puntare abbia
caratteristiche meccaniche adeguate. In autocarrozzeria, per il motivo
sopracitato evitare di utilizzare prigionieri M5, M6.

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

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

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

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

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

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

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

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

IMPIEGO DELLA PISTOLA l

ATTENZIONE!

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

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

COLLEGAMENTO DEL CAVO DI MASSA
- Portare a nudo la lamiera il pit1 vicino possibile al punto in cui s'intende
operare, quindi connettere |'apposita pinza di massa.

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

perni lisci (POS.5, Fig.G ), chiodi (POS.4, Fig.G),

porta-faston (POS.7, Fig.G ).

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



Utilizzo dell’estrattore (Optional) (POS.1, Fig. G)

Aggancio e trazione rondelle

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

Aggancio e trazione chiodi

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

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Controllare il cavo rete ed i cavi di saldatura. Essi debbono essere isolati
ed in perfette condizioni con attenzione ai punti che subiscono flessioni:
vicino ai morsetti di collegamento, alla pinza di massa e allingresso nella
pistola.

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

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

- riscaldamento

- scintille;

- circolazione non bilanciata della corrente;

- danni al componente dove vanno saldati i perni;

- saldature di qualita non costante;

Impedire lingresso di sporco, polvere e limitatura allinterno della
saldatrice.

Garantire sempre la circolazione dell'aria di raffreddamento.

Controllare che il ventilatore (se presente) funzioni regolarmente.
Verificare che i portaprigionieri serrino bene i perni, prigionieri,chiodi o
faston con tutte le molle di contatto.

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE SONO
SODDISFATTE LE SEGUENTI CONDIZIONI:

- interruttore di macchina in posizione “0“;

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

- vista la p! di cond i, la i va i
g e spento da al 5 minuti.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice

possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto

con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

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

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale della macchina chiuso il led verde sia
acceso; in caso contrario il difetto risiede nella linea di alimentazione
(cavi, presa e spina, fusibili, eccessiva caduta di tensione, fusibili in
macchina. etc.).

- Non siano intervenute le protezioni termiche (led giallo sempre

acceso).

Non siano intervenute le protezioni della macchina (led giallo

lampeggiante).

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del
ventilatore.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in

tal caso procedere all'’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.

Vernici).

| parametri di saldatura (tensione carica, tipo perno; pressione

applicata al perno) non siano inadeguati al lavoro in esecuzione.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

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

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

1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE PAR
DECHARGE DE CONDENSATEURS

L'opérateur doit &tre correctement informé sur I'utilisation en toute
sécurité du poste de soudage et sur les risques liés aux procédés de
soudage par décharge de condensateurs ainsi que sur les mesures de
précaution et les procédures d’urgence s’y rapportant.

AN

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les composants sujets a usure du pistolet.

- Effectuer l'i Il électrique confor aux normes et a
la législation pour la pré des accidents du travail.

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

- Controéler que la prise d’ali ion est correc branchée a
la mise a la terre de protection.
- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des endroits ides ou

des plateformes ou des tapis isolants.

Protéger les yeux. Utiliser les vétements de protection ignifuges

prévus.

- Bruit: Si, du fait d'opérations de soudage particuliérement
intensives, le niveau d’exposi per |1

(LEPd) est égal ou superleur a85db (A), I utilisation de moyens de

protectlon id dé est i

'
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- Le passage du courant de soudage génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit de
soudage.

Ces champs électr éti risq de créer des interférences

avec certains appareils medlcaux (ex. pace-maker, respirateurs,

prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs

de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone

d’utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage professionnel. La conformité aux limites de base
latives a I' aux champs électromagnétiques en
environnement domestique n'est pas garantie.

ition |

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire
I'exposition aux champs électromagnétiques :

- Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus pres
possible.

Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme coté du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage
(distance minimale : 50cm).

Ne pas laisser d'objets fer

é du circuit de

mouillés ni sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
branchements relachés.

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

- interrupteur machine en position “0”;

- interrupteur automatique de ligne en position “O” et verrouillé
ou, en l'absence de clé, déb h des ter du céble
d’alimentation ;

- étant donné la présence de condensateurs, I entretlen dmt étre
effectué avec le générateur éteint depuis 5

9
Distance minimale d= 20cm (Fig. L).

- Appareilsde classe A :

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électromagnétique dans les immeubles domestiques et dans ceux
directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des

A VAV

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Pourréduire la production de fumées durant le soudage, procéder
au nettoyage des piéces (ex. piéces peintes, tachées de lubrifiants
ou de diluants, traitées galvaniquement) ;

P00®

Prévoir un électrique adéq entre la piéce traitée et
les éventuelles parties métalliques mises a la terre a proximité
(accessibles).
Cet isol est général
ct es et autres d

assuré au moyen de gants, de
itifs prévus a cet effet et en utilisant

P

bles pour usage domestique n’est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

LES OPERATIONS DE SOUDAGE :

- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique ;
Dans des lieux fermés ;

En présence de matériaux i
risques d’explosion ;

DOIVENT étre soumises a lapprobation préalable d'un
"Responsable expert” et toujours effectuée en présence d’autres
personnes qualifiées pour intervenir en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage al'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».

- Lesop de dage avec l'op en position surélevée
DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de plateformes
de sécurité.

TENSION ENTRE PISTOLETS OU TORCHES : l'utilisation de
plusieurs postes de d sur la méme piéce ou sur plusieurs
piéces connectées électriquement peut produire une somme
dangereuse de tensions a vide entre les différents pistolets ou
torches a une valeur p atteindre le double de la limite
admissible.

a bl

ou c tant des

[




1l est néc qu’un coordi expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection comme l'indi le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

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

- Lazone de travail doit étre interdite aux personnes étrangéres au
service.

- Ne pas autoriser pl
méme machine.

a utiliser si la

S per

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Installation mobile pour soudage par décharge de condensateurs de
goujons avec amorcage a pointe d‘allumage. Dans ce manuel, se référe
a deux versions de systéme en fonction de la capacité nominale des
condensateurs : 66mF et 19.5mF (voir plaque des données). La machine a
été congue et réalisée pour le soudage de goujons ferreux et non ferreux
sur des surfaces non traitées ou non oxydées en acier, inox, laiton et
plus particulierement en aluminium, en particulier dans le secteur de la
carrosserie automobile et similaires.

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES :

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

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

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

- Uniquement pour le modéle 66mF, changement automatique tension
115/230V.

La machine adapte automatiquement son fonctionnement a la tension
secteur en fonction de son branchement au réseau de distribution a
115V ou 230V.

ACCESSOIRES DE SERIE

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

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

ACCESSOIRES SUR DEMANDE :

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus : extracteur pour clous et caissette accessoires.
- Pour les autres accessoires, se reporter au catalogue actualisé.

3.INFORMATIONS TECHNIQUES

Les informations principales concernant l'utilisation et les performances

de la machine sont résumées sur la plaquette caractéristiques (panneau

postérieur) avec la signification suivante :
Fig. A

1- Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des
machines pour le soudage a l'arc.

2- Symbole S : indique la possibilité d'effectuer des opérations
de soudage dans un environnement avec risque accru de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

3-  Symbole de la ligne d'alimentation

4-  Symbole du procédé de soudage prévu.

5-  Performances du circuit de soudage :

- U,, :tension a vide (circuit de soudage ouvert).
- C:valeur de la capacité totale montée sur la machine.
- N°:nombre maximum de points/minute pouvant étre effectués.

6- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

- U, : tension alternative d'alimentation de la machine (limites
autorisées +15%) :
- |, max: courant maximal absorbé par la ligne.

7- Numéro de matricule fabrication. Identification de la machine

(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande

de piéces détachées et recherche provenance du produit).
2-  Symbole de la structure interne de la machine.
9-  Symboles correspondant aux normes de sécurité.
Remarque : L'exemple de plaquette représenté indique la signification des
symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des informations techniques
de la machine doivent étre directement relevées sur la plaquette de
I'appareil.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :
- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB.1).
Le poids du poste de d est indiqué au tabl 1(TAB. 1).
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4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE BRANCHEMENT

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

2- Potentiomeétre de régulation de la tension de charge des
condensateurs c'est-a-dire de |'énergie de pointage.

3- DEL de signalisation “"contact correct”.
Afin d'éviter tout risque pour l'opérateur, la machine contréle que
le circuit électrique de soudage par point est adapté. Lautorisation
au soudage par points n'est fournie que si l'impédance du circuit est
suffisamment basse (conditions de “contact correct” signalées par
l'allumage de la DEL 3.).
Le clignotement de la DEL indique que la machine n'est pas encore
préte pour le pointage (uniquement modele 19.5mF).

4-  DEL de signalisation protection thermostatique, alarme SCR, alarme
condensateurs:
Un allumage permanent indique le blocage du poste de soudage
pour surtempérature.
La protection contre les surtempératures est a rétablissement
automatique : une fois le refroidissement effectué, la DEL s'éteint.

A Si une DEL jaune ne s'éteint pas dans un délai de 10

minutes, éteindre la machine et contacter un centre d’assistance
autorisé ! Ne pas accéder a l'intérieur de la machine.
Un allumage intermittent signale une panne du SCR qui commande
la décharge ou une panne du condensateur (contacter le centre
d’assistance).

5-  DEL de signalisation présence tension secteur.

5.INSTALLATION

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

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

EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE.

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

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

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

BRANCHEMENT AU RESEAU

Avertissements

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

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

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

Fiche et prise

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

Elle peut par conséquent étre connectée a une prise secteur équipée d'un
fusible ou d'un interrupteur automatique ; le terminal de terre doit étre



connecté au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs en ampéres conseillées pour les
fusibles a retardement de ligne en fonction du courant nominal max.
distribué par la machine et a la tension nominale d'alimentation.

dal

Chang ion ( | 66mF)
Seffectue automatiquement et exclusivement entre 115V et 230V, en
fonction de la ligne existante.

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

CONNEXION DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

s ion pistolet de o
modeéle 66mF - Fig. C)

- Connecter la fiche DINSE a la prise prévue.

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

et cable c
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Connexion cable de retour du courant de soudage
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piece a souder, le
plus pres possible du raccord a exécuter.

Recommandations :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises
rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans
le cas contraire, risque de surchauffe des connecteurs et détérioration
rapide de ces derniers s'accompagnant d’une perte d'efficacité.

- Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la piece
traitée en remplacement du cable de retour du courant de soudage
peut étre dangereuse et compromettre les résultats de coupe.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

Opérations préalables

Avant toute opération de pointage, une série de contrdles et de réglages

doivent étre effectués avec l'interrupteur général en position "O":

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

2-  Nepasallumer et éteindre le poste de soudage a plusieurs reprises, la
dissipation de Iénergie des condensateurs risquant d'entrainer une
surchauffe et 'endommagement de la machine.

3-  Préparation du pistolet.

Fig.D

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

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

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

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT DU SOUDAGE DE PRISONNIERS
AVEC AMORGAGE A POINTE D’ALLUMAGE (Fig. E):

Les systemes de soudage opérent au moyen de la décharge extrémement
rapide (2-3 ms) d'une batterie de condensateurs permettant le soudage
de goujons de @ 3 mm a @ 8 mm en fonction du modéle utilisé.

Cette technologie permet de souder des prisonniers sur des surfaces
propres et non oxydées en acier doux, acier galvanisé, acier inox,
aluminium et laiton.

La rapidité du processus n‘altére pas les surfaces du coété opposé au
soudage c'est-a-dire les toles peintes, pré-peintes, plastifiées et zinguées.
Le soudage ne peut étre effectué sur l'acier trempé ni sur les métaux
oxydés ou peints.

Introduire le prisonnier dans la pince de support prisonnier aprés avoir
réglé le ressort de précharge au moyen de la vis a |'arriére du pistolet
(voir phase 1) et positionner le prisonnier avec son amorcage d'allumage

16

directement sur la surface de la tole a souder (voir phase 2). Attention :
maintenir le pistolet perpendiculaire a la tole a souder.
Presser le prisonnier contre le métal jusqu’a placer les quatre ailettes du
support monté sur la téte du pistolet en contact parfait avec le matériau
; la commande de départ déclenche le début du passage de courant
vaporisant 'amorcage d'allumage et I'arc électrique se propage sur toute
la surface du prisonnier (phase 3), lequel est poussé contre la surface
métallique.
Attention: NE PAS comprimer le goujon de fagon excessive.
Le métal fondu se solidifie en soudant le prisonnier (phase 4). Lextraction
du pistolet doit s'effectuer en alignement parfait avec le goujon afin de
ne pas déformer la pince et garantir ainsi la longévité de cette derniére
(phase 5 - Fig.E)

Fig.F

ESSAI DE SOUDAGE DES PRISONNIERS

Avant de démarrer la production, il est indispensable de procéder a

quelques soudages d'essai afin de définir le réglage correct du générateur

et la pression adéquate devant étre appliquée au pistolet en opérant
comme suit :

introduire le prisonnier sélectionné dans le support prisonnier (2)

(réglé au préalable comme indiqué a la Fig. D).

activer le générateur au moyen de l'interrupteur lumineux I.

- placer la téle de base en conditions effectives d'intervention en termes
d'épaisseur, zone de la connexion de masse, dimensions de la piéce et
qualité du matériau ; empoigner le pistolet et le presser sur la tole en
controlant que la piéce se trouve a angle droit avec la surface.

- la pince de masse doit étre placée le plus prés possible du point de
soudage.
procéder a plusieurs soudages en réglant la tension et la pression
jusqu'a obtenir une qualité de soudage parfaite.
Remarque (uniquement modéle 66mF) : en vue d'un pointage correct,
les prisonniers de dimensions supérieures (M5, M6) exigent des pressions
élevées et il est par conséquent nécessaire que la tole utilisée présente
des caractéristiques mécaniques adéquates. Dans le secteur de la
carrosserie automobile, éviter d'utiliser des prisonniers M5, M6 pour les
motifs susmentionnés.

Avant d'effectuer le point suivant, extraire le pistolet et insérer le nouveau

prisonnier dans le support prévu.

Extraire le pistolet en le tenant parfaitement aligné avec le goujon pour

éviter toute déformation de la pince.

POSSIBILITES DE SOUDAGE DES COMBINAISONS TYPES ENTRE
PRISONNIER ET METAL DE BASE POUR SOUDAGE PAR DECHARGE DE
CONDENSATEURS.

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

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

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

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

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

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

UTILISATION DU PISTOLET l

ATTENTION !

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

- En cas d'opérations sur portes ou coffres, connecter obligatoirement la



masse sur ces parties pour empécher le passage du courant a travers
les charniéres et, dans tous les cas, a proximité de la zone a pointer (un
long parcours du courant réduit l'efficacité du point).

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

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

Equiper le pistolet du support prisonnier adéquat, insérer I'élément a
pointer et le poser sur la téle au point requis; régler I'énergie et la pression
nécessaire du pistolet et enfoncer le poussoir de ce dernier.

Utilisation de I'extracteur (en option) (POS.1, Fig. G)

Enclenchement et traction rondelles

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

Enclenchement et traction clous

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

7.ENTRETIEN

A ATTENTION ! AVANT DE PROCEDER AUX OPERATIONS
D’ENTRETIEN, CONTROLER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

ENTRETIEN DE ROUTINE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR

Controler le cable réseau et les cables de soudage. Ces derniers doivent
étre isolés et en parfaites conditions, controler en particulier les points
soumis a flexions : a proximité des bornes de connexion et de la pince de
masse et a l'entrée du pistolet.

Les connecteurs du courant de soudage aux prises Dinse doivent étre
propres et bien serrés (si prévu - voir Fig.C).

La pince pour la connexion avec le métal de base doit produire un contact
correct afin d'éviter les problémes suivants :

- surchauffe

- étincelles;

- circulation irréguliere du courant ;

- endommagement du composant sur lequel les goujons sont soudés;

- qualité de soudage irréguliere ;

Eviter toute entrée de saleté, poussiére et limaille & l'intérieur du poste
de soudage.

Assurer une circulation constante de I'air de refroidissement.

Controler que le ventilateur (si prévu) fonctionne correctement.
Controler que les supports prisonniers sont correctement serrés autour
des goujons, prisonniers, clous ou Faston avec tous les ressorts de contact.
Le mandrin porte-pinces doit coulisser librement sur toute la longueur
de sa course sans aucune variation due a des frictions ou a des corps
étrangers.

ENTRETIEN CORRECTIF

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

A ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU
POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER,
CONTROLER QUE LES CONDITIONS SUIVANTES SONT REMPLIES :
- Interrupteur machine en position "0".
- interrupteur automatique de ligne en position “0” et verrouillé
ou, en I'absence de clé, débr physi des termi
du cable d'alimentation;

- étant donné la présence des condensateurs, I'entretien doit étre
effec tué avec le générateur a l'arrét depuis au moins 5 minutes.
Tout contrdle effectué sous tension a I'intérieur du poste de soudage
risque d’entrainer des chocs électriques graves dus a un contact
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direct avec les parties sous tension et/ou des lésions dues a un
contact direct avec les organes en mouvement.

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

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; si
nécessaire, les nettoyer au moyen d'une brosse trés douce ou de
solvants spécifiquement prévus.

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

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

Eviter rigoureusement d'effectuer des opérations de soudage avec le
poste de soudage ouvert.

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER

A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE SADRESSER AU CENTRE

D'ASSISTANCE, CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- Avec linterrupteur général de la machine fermé " |’ la DEL verte

doit étre allumée; dans le cas contraire, le probléme vient de la ligne

d‘alimentation (cables, prises et fiches, fusibles ou chutes de tension
excessives, fusibles machine, etc.)

Les protections thermiques ne sont pas intervenues (DEL jaune

toujours allumée).

Les protections de la machine ne sont pas intervenues (DEL jaune

clignotante).

- Le rapport d'intermittence nominal est respecté; en cas d'intervention

de la protection thermostatique, attendre le refroidissement du poste

de soudage et vérifier le fonctionnement du ventilateur.

Aucun court-circuit ne s'est produit en sortie du poste de soudage : le

cas échéant, résoudre le probléme.

- Les connexions du circuit de soudage sont correctes et la pince du
cable de masse est connectée a la piéce sans interposition de matériau
isolant (ex. peinture).

- Les paramétres de soudage (tension charge, type goujon, pression
appliquée sur le goujon) correspondent au travail effectué.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en
haute tension et les branchements des transformateurs secondaires
en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.
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BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG
SICHERHEITSNORMEN!

KONDENSATORENTLADUNGSMASCHINEN ZUM
BOLZENSCHWEISSEN MIT SPITZENZUNDUNG IN GEWERBE UND
INDUSTRIE.
Anmerkung:
verwendet.

”

Im Folgenden wird der Begriff “SchweiBmaschine’

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE
KONDENSATORENTLADUNGSSCHWEISSEN

Der SchweiBende muss mit dem sicheren Gebrauch der
SchweiBBmaschine hinreichend bekannt gemacht und zu den
Gefahren beim Kond dungsschweiflen, zu den
Schutzvorkehrungen und NotfallmaBnahmen informiert sein.

AN

- Direkte Kontakte mit dem Schwei3stromkreis sind zu vermeiden;
die vom Generator erzeugte Leerlaufspannung kann unter
Umstanden geféhrlich sein.

- Das AnschlieBen der Schwei8kabel, Priifungen und Reparaturen

bei ausgeschal und vom Ver getrennter
SchweiBBmaschine vorgenommen werden.

- Die SchweiBmaschine ausschalten und vom Versorgungsnetz

nehmen, bevor die VerschleiBteile der Pistole h

zum

POO®

Isolieren Sie sich auf geeignete Weise vom Werkstiick und
nahegelegenen geerdeten ( lichen) Metallteil

Dies wird im Normalfall erreicht, indem man spezielle
Handschuhe, Schuhe, Kopfbedeckung und Kleidung trégt sowie
Trittbretter oder Isoliermatten benutzt.

Die Augen miissen stets geschiitzt werden. Tragen Sie spezielle

d

Llaid

feuer Schut g
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher tdglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85db(A) erreicht wird, ist das Tragen
sachgerechter personlicher Schutzausriistung Pflicht.

scrmouscucnc o

- BeimUbergangdesSchweiBstroms
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen
beeintrichtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
FiirdieTrager dieser Hilfen
getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards
fir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir
die Einwirkung elektromagnetischer Felder auf den Menschen im
héauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

elektr

Schut

werden.

- Die elektrische Anlage |st nach den einschldgigen Vorschriften
und Unfallverhii auszufiihren.

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

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

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

- Keine Kabel mit schadhafter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen verwenden.

- Der Zugriff auf das Maschineninnere (zuldssig nur im Rahmen
der auBerordentlichen Wartung) ist untersagt, wenn nicht die
fol. d geg sind:

- Maschinenschalter in der Stellung “0*;

- Leistungsschalter der Versorgungsleitung in der Stellung
“O” mit Schliissel verriegelt oder, wenn die Méglichkeit
zum  Absc B nicht b h Anschl irdhte des
Versor anschli d abgeklemmt;

- Wegen der vorhandenen Kondensatoren muss der Generator

5 vor B: der Wartung ausgeschaltet

Lahel R

werden.

A VAV

- Nicht auf Behéltern, Gefa3en oder Rohrleitungen schweiflen, die
entziindliche Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten
haben.

- Zu vermeiden ist das Schweilen
Losungsmittel oder auf Werkstoffen,
Losungsmitteln gereinigt worden sind.

- Nicht auf Druckbehéltern schweiB3en.

- Alle entziindlichen Stoffe wie etwa Holz, Papier oder Lappen
miissen aus dem Arbeitsbereich entfernt werden.

- Um die Rauchbildung wihrend des Schweilens zu begrenzen,
ist es ratsam, die Werkstiicke zu reinigen (z. B. lackierte, mit
Schmier- oder Verdiinnungsmitteln verschmutzte oder galvanisch
behandelte Werkstiicke);

in der Nahe chlorierter
die mit solchen
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Der Bedi muss die f Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu

fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom

Schweif3stromkreis fernzuhalten.

Die Schwei3kabel diirfen unter keinen Umstanden um den Kérper

gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des

SchweiBlstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf

derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromrii

Schweilnaht an das Werkstiick an.

- Nichtnahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schwei3en
(Mindestabstand: 50 cm).

I d.

moglichst nahe der

- Keine ferr hen Objek in der Nahe des
Schwelﬂstromkrelses lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Abb. L).

- GerdtderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertriglichkeit in Wohngeb&duden

einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

A ZUSATZVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;

in beengten geschlossenen Raumen;

in Umgebungen mit entziindlichen oder explosiven Stoffen;
MUSSEN im Vorfeld von einem “verantwortlichen Fachmann”
beurteilt werden. Sie DURFEN nur im Beisein anderer Personen
ausgefiihrt werden, die fiir das Verhalten im Notfall geschult sind.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
Lichtbog hweiBeinrick gen. Teil 9: Errichten und Betreiben”




genannt sind.

- SchweiBarbeiten, denen der Ausfithrende keinen
Bodenk kt hat, verboten werden, wenn keine
Sicherheitsbiihnen zum Einsatz kommen.

- SPANNUNG ZWISCHEN PISTOLEN UND BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick
oder an mehreren, elektrisch d verbund
Werkstiicken gearbeitet, konnen in der Summe geféhrliche
Leerlaufspannungen zwischen den beiden verschiedenen
Pistolen oder Brennern entstehen, die das Doppelte des
zuldssigen Grenzwertes erreichen kénnen.

bei

Ein  Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vor h um fest llen, ob ein Risiko besteht und ob die
Schut Bnal nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und

Betreiben” ang det werden ko
A RESTRISIKEN
- Das ausfilhrende Personal muss im Verfahren des

Kond. lad

hweiens mit diesem spezifischen

Maschinentyp hinreichend unterwiesen sein.

Unbefugten ist der Zugang zum Arbeitsbereich zu untersagen.

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

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorg Bearbeitung ist
gefahrlich.

. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Mobile Anlage zum Kondensator-Entladungsbolzenschweiflien mit
Spitzenziindung. In diesem Handbuch werden zwei Anlagenversionen
behandelt, die sich in der Nennkapazitit der Kondensatoren
unterscheiden: 66mF und 19.5mF (siehe Typenschild). Die Maschine ist
konstruiert und gebaut worden, um Eisen- und Nicht-Eisen-Bolzen bei
bestimmten Bearbeitungen in Karosseriewerkstdtten und in dhnlichen
Arbeitsbereichen auf unbehandelte oder nicht oxidierte Flachen aus
Stahl, Edelstahl, Messing und insbesondere Aluminium zu schweif3en.

N

HAUPTEIGENSCHAFTEN:

- Einstellung der
Punktschwei3energie.

- Kontrolle der Maschinenfunktionen mittels LED (Netzversorgung,
Thermostatschutz, Alarm SCR, Alarm Kondensatoren, einwandfreier
elektrischer Kontakt Schweil3stromkreis).

- Nur beim Modell 66mF Schnellanschlisse fiir Schweikabel.

- Nur beim Modell 66mF automatischer Spannungswechsel zwischen
115 und 230V.
Die Maschine passt ihren Betrieb selbsttatig an die Spannung 115 V
oder 230V des Netzes an, an das sie angeschlossen wird.

Kondensatorladespannung, also der

GRUNDZUBEHOR

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

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

SONDERZUBEHOR

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: Zuggerat fir Nagel und Zubehéorkasten.

- Weitere Zubehorartikel sind im aktuellen Katalog verzeichnet.

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

Abb. A
EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und Herstellung von
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Symbol S : Besagt, dass Schweiarbeiten in Umgebungen mit
erhohter Stromschlaggefahr, etwa in néachster Nahe zu groBen
Metallmassen, ausgefiihrt werden kdnnen.

3-  Symbol der Versorgungsleitung.

4-  Symbol des vorgesehenen Schweif3verfahrens.

5-  Leistungsmerkmale des Schwei3stromkreises:
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- U,,: Leerlaufspannung (SchweiBstromkreis gedffnet).

- C:Montierte Gesamtkapazitat der Maschine.

- N°:Hochstzahl der Schwei3punkte pro Minute.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung zur Versorgung der Maschine (zuldssige
Grenzwerte +15 %):

- |, max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

Seriennummer.SiedientzurldentifizierungderMaschine (unerlasslich

furr die Anforderung des Kundendienstes, Ersatzteilbestellungen und

die Nachverfolgung der Produktherkunft).

8- Symbol fiir den inneren Aufbau der Maschine.

9-  Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften.

Anmerkung: Das beispielhaft angeflihrte Typenschild gibt die

Bedeutung der Symbole und Ziffern nur orientierungshalber wieder. Die

tatsdchlichen technischen Daten Ihrer Maschine kénnen nur direkt vom

Typenschild abgelesen werden.

6-

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE : sieche Tabelle 1 (TAB. 1)
Das Gewicht der SchweiBmaschine geht aus Tabelle 1 hervor (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

EINRICHTUNGEN FUR BEDIENUNG; EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
1-  Steckanschluss Pistolenknopf (nur Modell 66mF)

2-  Potenziometer zur Einstellung der Kondensatorladespannung,
mithin der Punktschweienergie.

Led-Anzeige "einwandfreier Kontakt”

Um Gefahrensituationen fiir den Bediener zu verhindern, priift die
Maschine den Punktschweifstromkreis. Nur wenn die Impedanz
dieses Stromkreises niedrig genug ist (Bedingung des "einwandfreien
Kontaktes”), was am Aufleuchten der Led 3 zu erkennen ist, wird die
Freigabe zum Punktschweif3en erteilt.

Die LED weist durch ihr Blinken darauf hin, dass die Maschine noch
nicht bereit fir den Punktschwei3betrieb ist (nur Modell 19.5mF).
Led-Anzeige Thermostatsicherung, Alarm SCR, Alarm Kondensatoren:
Durchgehendes Aufleuchten weist auf eine Stérabschaltung der
Punktschweimaschine wegen Uberhitzung hin.

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

A Wenn die gelbe Led nicht binnen 10 min

erlischt, die Maschine abschalten und Verbindung zum
kundendi h ! Nicht auf das Innere der

3-

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

5-  Led fiir Netzspannungsanzeige.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! ALLE TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND
ZUR VORNAHME DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN
NUR AUSGEFUHRT WERDEN, WENN DIE SCHWEISSMASCHINE
KONSEQUENT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
ABGETRENNT WORDEN IST.

DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHLEUTEN VORGENOMMEN WERDEN.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Fir die Aufstellung der Schweimaschine ist ein Ort zu bestimmen, an
dem keine Hindernisse die Ein- und Austrittséffnungen fiir die Kahlluft
versperren. Gleichzeitig ist sicherzustellen, dass keine leitenden Stiube,
korrodierenden Dampfe, Feuchtigkeit o. a. angesaugt werden kénnen.
Um die Schweif8maschine herum muss ein Freiraum von mindestens 250
mm gelassen werden.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine muss auf einer ebenen
Flache aufg 1l , die das Maschi icht tragt. So wird
das Risiko des Umkippens und gefahrlicher Gewichtsverlagerungen
ausgeschlossen.

NETZANSCHLUSS
Hinweise
- Vor der Vornahme der elektrischen Anschlisse ist zu priifen, ob die



Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Spannung
und der Frequenz des Versorgungsnetzes am Aufstellungsort
bereinstimmen.

- Die Schweilmaschine darf ausschlie8lich an eine Versorgungsanlage
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Die SchweiBmaschine gentigt den Anforderungen der Norm IEC/EN
61000-3-2.

Stecker und Dose

Die SchweiBmaschine besitzt im Lieferzustand ein Versorgungskabel mit
Normstecker (2P +T) 16 A/ 250 V.

Deshalb kann sie an eine Netzdose mit Schmelzsicherungen oder einen
Leistungsschalter angeschlossen werden. Der Erdungsanschluss muss
mit dem Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden
werden. Tabelle 1 (TAB. 1) weist die empfohlenen Ampere-Werte
der tragen Leitungssicherungen aus. Wéhlen Sie den Wert nach
der maximalen Nennstromabgabe der SchweiSmaschine und der
Nennversorgungsspannung.

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

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN  WERDEN, MUSS  SICHERGESTELLT  SEIN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
In Tabelle 1 (TAB. 1) ist fiir verschied.
SchweiBBmaschine jeweils der
(in mm?) genannt.

Hochstst,
Schweiflk

9
£ b hel

Anschluss SchweiBpistole und Steuerkabel (nur Modell 66mF - Abb.
q

- Den DINSE-STECKER mit der zugehdrigen Buchse verbinden.

- Den Stecker des Steuerkabels in die zugehdrige Buchse einfiigen.

Anschluss Schweif3strom-Riickleitungskabel
Das Kabel fir die Ruckleitung des Schwei3stroms mdglichst nahe der
entstehenden Schweinaht mit dem Werkstiick verbinden.

Empfehlungen:

- Die Stecker der SchweiBkabel fest in die Schnellanschlusskupplungen
(falls vorhanden) drehen, um den einwandfreien elektrischen Kontakt
sicherzustellen. Andernfalls Uberhitzen die Stecker, verschleien
vorzeitig und verlieren ihre Wirksamkeit.

Vermeiden Sie die Verwendung von Metallstrukturen, die nicht zum
Werkstiick gehoren, anstatt des Schwei3strom-Riickleitungskabels.
Das kann die Sicherheit geféhrden und dazu fihren, dass die
SchweiBungen nicht zufriedenstellend ausfallen.

6. BESCHREIBUNG DES SCHWEISSVERFAHRENS

Vorbereitende Tatigkeiten

Bevor mit dem Punktschweien begonnen werden kann, ist eine
Reihe von Kontrollen und Einstellungen erforderlich. Dabei muss der
Hauptschalter auf "O” stehen und mit dem Vorhédngeschloss verriegelt
sein.
1- Prufen Sie, ob der elektrische Anschluss korrekt nach den
vorstehenden Anleitungen ausgefiihrt ist.

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

3-  Praparation der Pistole.

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

FUNKTIONSPRINZIP DES
SPITZENZUNDUNG (Abb. E):
Die Schweisystem arbeiten mit der duferst schnellen Entladung (2-3
ms) eines Kondensatorenblockes, die je nach verwendetem Modell
das Schweiflen von Bolzen mit den Durchmessern @ 3 mm bis @ 8 mm
ermoglicht.

Mit dieser Technik lassen sich Bolzen auf blanke, aber nicht oxidierte
Oberflachen von unlegiertem Stahl, galvanisiertem Stahl, rostfreiem
Stahl, Aluminium und Messing schweil3en.

Durch die Schnelligkeit, mit dem der Vorgang ablduft, werden
Oberflachen auf der abgewandten Seite nicht verandert, was auf
lackierte, vorlackierte, kunststoffbeschichtete und verzinkte Bleche
zutrifft. Nicht geschweit werden kann auf gehdrtetem Stahl, auf
oxidiertem oder lackiertem Metall.

Der Bolzen wird in den Bolzenflansch eingesetzt, nachdem die
Vorspannfeder mit der Schraube auf der Riickseite der Pistole eingestellt
worden ist (siehe Phase 1). Er wird mit seiner Ziindspitze direkt auf der
Oberflache des zu schweilenden Bleches aufgesetzt (sieche Phase 2).
Achtung: Halten Sie die Pistole rechtwinkelig zum Blech.

Driicken Sie die Pistole gegen das Metall, bis die vier Lamellen der auf
den Pistolenkopf montierten Halterung einwandfreien Kontakt mit
dem Material haben. Durch den Startbefehl wird der Stromiibergang
eingeleitet, die Zindspitze verdampft und der Lichtbogen breitet sich
auf die gesamte Oberflache des auf die Metalloberflache gedriickten
Bolzens aus (Phase 3).

Achtung: Auf den Bolzen darf KEIN zu starker Druck ausgetibt werden.
Das geschmolzene Metall erstarrt und hélt den Bolzen fest (Phase 4). Die
Pistole muss genau auf einer Linie mit dem Bolzen abgezogen werden,
damit sich der Flansch nicht verformt und an Lebensdauer einbiBt
(Phase 5 + Abb. F).

BOLZENSCHWEISSENS miT

Abb. F

PROBEWEISES SCHWEISSEN VON BOLZEN

Vor Beginn des Produktionsbetriebs ist es  unerldsslich,
einige  Probeschweiungen vorzunehmen, um die richtigen

Generatoreinstellungen und den passenden Druck zu ermitteln, der auf

die Pistole ausgelibt werden muss. Vorgehensweise:

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

Bolzenhalter (2) einsetzen.

Den Generator mithilfe des Leuchtschalters | betatigen.

- Das Grundblech muss, was die Dicke, den Masseanschlussbereich, die

Werkstiickabmessungen und die Werkstoffgtite angeht, den spéteren

Arbeitsbedingungen entsprechen, dann die Pistole ergreifen und so

auf das Blech driicken, dass seine Achse genau rechtwinklig zur Flache

verlauft.

die Masseklemme muss mdglichst nahe am Schweilpunkt angebracht

werden.

- nun einige SchweiBungen vornehmen, dabei Spannung und Druck
nachregulieren, bis tadellose Schweifungen entstehen.

Anmerkung (nur bei Modell 66mF): GroBere Bolzen (M5, M6) erfordern

zum einwandfreien Punkten hoheren Druck, folglich missen die

mechanischen Eigenschaften des Bleches, auf das sie gepunktet werden,

dieser Tatsache Rechnung tragen. In Karosseriewerkstatten sollte aus

dem oben angefiihrten Grund die Verwendung der Bolzen M5, M6

vermieden werden.

Vor dem Setzen des folgenden Schwei8punktes die Pistole abziehen und

einen neuen Bolzen in den Bolzenhalter einsetzen.

Die Pistole beim Abziehen genau auf einer Achse mit dem Bolzen halten,

damit sich der Flansch nicht verformt.

KONDENSATORENTLADUNGSVERFAHREN - SCHWEISSBARKEIT
TYPISCHER KOMBINATIONEN AUS BOLZEN UND GRUNDMETALL.

Es ist wichtig, dass am Schweipunkt besonders grindlich den
Widerstand und die Verformung zwischen Bolzen und Grundmetall
untersucht wird. Bei Stahl ist besonders auf Harterisse zu achten. Fiir
den Werkstoff und die Festigkeit des Bolzens sind enge Toleranzen
gesetzt. Der Kohlenstoffanteil in Stahlbolzen muss < 0,2 % betragen
(Schmelzenanalyse). Die Schwei3barkeit der verschiedenen Werkstoffe
und die zuldssigen Kombinationen aus Bolzen und Grundmetall sind in
Tab. 2 ausgewiesen.

Zur Beachtung: Die Oberfliche des Grundmetalls muss blank sein.
Schichten aus Lack, Rost, Schlacke oder Fett sowie Uberziige aus
nicht schwei3baren Metallen miissen mit geeigneten Mitteln aus
der SchweiBzone entfernt werden. Grundmetalle mit Rost- oder



Schlackeschichten miissen véllig blank sein.

In Abb. I (Regelung PunktschweiBenergie und Punktschwei3druck) sind
die Werte der Ladespannungen, der Kapazititen (am Potenziometer
regelbar) und des Vorspannfederdruckes fir die einzelnen
Punktschweilbolzen ausgewiesen (M3, M4, M5, M6, Nagel, Flachstecker)
Anmerkung: Firr Eisenwerkstoffe miissen die Energiewerte der Tabelle
um 20-30% verringert werden.

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

Um die Schweigiite beurteilen zu kénnen, sind in der Abbildung die
Méngel dargestellt, die wéhrend des Schweilvorgangs auftreten konnen.
Dazu sind die jeweiligen KorrekturmaBnahmen genannt.

ARBEITEN MIT DER PISTOLE I

ACHTUNG!

- Umdas Zubehtrim Spannelement der Pistole festzuspannen oder von
dort zu entnehmen, ist ein Sechskant-Maulschliissel zu benutzen.

- Bei Arbeiten an Autotiiren oder Hauben muss die Masse in der
Nahe der Punktschweiflzone (lange Stromwege beeintrachtigen die
Schwei3punktgite) unbedingt mit diesen Teilen verbunden werden,
um zu verhindern, dass tiber die Scharniere Strom flie3t.

ANSCHLUSS DES MASSEKABELS
- Das Blech méglichst nahe an dem vorgesehenen Schweil3punkt blank
legen, anschlieBend die Masseklemme anschliefen.

PRI

Punl von (6 - Abb. G), Stiften (5 - Abb. G), Ndgeln
(4 - Abb. G) und Flachsteckerhaltern (7 - Abb. G).

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

g des Zuggerits (S hér) (1 - Abb. G)
Einhdangen und Ziehen von Unterlegscheiben

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

Ver

Einhdangen und Ziehen von Néageln

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

7.WARTUNG

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

ORDENTLICHE WARTUNG

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,

KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

Prifen Sie das Netzkabel und die SchweiBkabel. Sie miissen isoliert

und in einwandfreiem Zustand sein. Achten Sie insbesondere auf die

Knickstellen nahe den Anschlussklemmen, an der Masseklemme und am

Eingang in die Pistole.

Der Stecker fur die Zufiihrung des Schwei3stroms muss sauber gehalten

werden und fest mit der Dinse-Buchse verbunden sein (falls vorhanden

- siehe Abb.C).

Die Klemme fiir die Verbindung mit dem Grundmetall muss einen

einwandfreien Kontakt herstellen, damit Folgendes verhindert wird:

- Erhitzung

- Funkenbildung;

- UngleichméaBige Stromzirkulation;

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

- SchweiBBungen von ungleichmaBiger Gute;

Verhindern Sie, dass Schmutz, Staub oder Feilspdne ins Innere der

Schweimaschine gelangen.
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Sorgen Sie stets dafiir, dass die Kihlluft ungehindert zirkulieren kann.
Priifen, ob der Ventilator (falls vorhanden) einwandfrei funktioniert.
Priifen Sie, ob die Stifte, Bolzen, Nagel oder Flachstecker mit samtlichen
Federn im Bolzenhalter Kontakt haben und sicher eingespannt sind.

Die Zangentragespindel muss Uber den gesamten Hub hinweg ohne
reibungs- oder fremdkérperbedingte Behinderungen frei gleiten kénnen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE
WARTUNG FALLEN, SIND AUSSCHLIESSLICH FACHLEUTEN DER
ELEKTROMECHANIK VORBEHALTEN.

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

- Maschinenschalter in der Stellung “0";

- Leistungsschalter der Versorgungsleitung in der Stellung
“0” und mit einem Schliissel verriegelt. Besteht keine
Verri oglichkeit, die Anschlussdréhte des
Ver kabels anschlieBend abgekl werden;

- Wegen der vorhand Kond muss der Generator

ind 5 vor B der Wart beiten

ausgeschaltet werden.
Bei Kontrollen, die unter Spannung im Innern der SchweiBmaschine
ausgefithrt  werden, besteht bei direkter Berithrung
spannungsfiithrender Teile die Gefahr schwerer Stromschliage.
fal b ht bei direktem Kontakt mit sich

Verlet
bewegenden Elementen.

In regelméBigen Absténden, die vom Gebrauch und dem Staubgehalt
der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweimaschine
inspiziert werden. Dabei ist der Staub, der sich abgesetzt hat, mit
einem trockenen Pressluftstrahl zu entfernen (max. 10 bar).
Vermeiden Sie es, den Pressluftstrahl auf die elektronischen Platinen
zu richten, sondern sdubern Sie diese mit einer sehr weichen Biirste
oder materialgerechten Losungsmitteln.

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

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

Es ist unter allen Umstéanden zu vermeiden, bei gedffneter Maschine
SchweiBarbeiten auszufiihren.

8. FEHLERSUCHE

WENN DIE ERGEBNISSE NICHT ZUFRIEDENSTELLEND AUSFALLEN,

SOLLTE VOR BEGINN SYSTEMATISCHER UNTERSUCHUNGEN ODER DER

KONTAKTAUFNAHME MIT IHRER KUNDENDIENSTSTELLE FOLGENDES

KONTROLLIERT WERDEN:

- Wenn der Kontakt des Maschinenhauptschalters hergestellt ist
(Position "1 "), muss die griine Led aufleuchten. Tut sie dies nicht,
ist der Fehler in der Versorgungsleitung zu suchen (Kabel, Stecker
und Dose, Schmelzsicherungen, UberméaBiger Spannungsabfall,
Schmelzsicherungen der Maschine etc.).

- Sind die thermischen Absicherungen ausgel6st worden (gelbe Led

leuchtet durchgehend auf).

Haben die Schutzeinrichtungen der Maschine ausgelost (gelbe Led

blinkt).

- Uberzeugen Sie sich davon, dass die nominelle Einschaltdauer

eingehalten worden ist. Beim Ansprechen der Thermostatsicherung

abwarten, bis sich die Schweimaschine auf natirlichem Wege
abgekuhlt hat, dann die Funktionstichtigkeit des Ventilators
tberprifen.

Priifen Sie den Ausgang der Schweifmaschine auf Kurzschluss: Wird

ein solcher festgestellt, ist die Storung zu beseitigen.

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

- Sind die Schweiparameter (Ladespannung, Bolzenart; auf den Bolzen

ausgelbter Druck) fur die durchgefiihrten Arbeiten ungeeignet.

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse

und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu

versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos



von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

(RU)

PYKOBOACTBO NOJIb3OBATENA

BHUMAHMUE:

MEPEA TEM, KAK WUCNONb30BATb MALUUHY,
NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA!

BHUMATEJIbHO

CBAPOYHbBIE AMMAPATblI PA3PAAOM KOHOEHCATOPOB AnAa
CBAPKU LWUNUAEK C TOYEYHbIM NOAXUIOM, NPEAYCMOTPEHHDIE

ana MPOMbBILWIEHHOIO ] MPO®ECCUOHAJIbHOIO
NUCNosib30BAHUA.

Mp B np fanee Tekcre GyaeT McnonbsoBaH

PMUH “cBap i par”.

1. OBLWAA BE3OMACHOCTb AnAa CBAPKW PA3PAAOM
KOHAEHCATOPOB

Onepatop 6bITb c HbIM
nc cBap! 0 pata n np bopmup

0 puckKax, [4 K CBapKu paspaaom

aTOPOB, C COOTBETCTBY HOCTU "

/N

- W3beratb MPAMbIX KOHTAaKTOB C KOHTYPOM CBapKu; Xojoctoe
HanpaXeHue, nofgaBaeMmoe reHepaTopom, MoXxeTt 6bITb OnacHo B
AaHHbIX YyCNIOBUAX.

6.

P YP:

Y6patb u3 paboueii 30HbI BCe BO3rop
(Hanpumep, AepeBo, Gymary, TPANKW, N T. A.)
- Ana c

BO BpemA CBapKu
p TCA OuMCTKY pAeTanein (Hanpumep,
OKpaleHHbIX AETaﬂeﬁ, ncnavykaHHbIX B CMaske nwnmn
pacTBoOpuUTenu, C raibBaHNMYeCckKum ﬂDKprTIIIeM);

POO®

noa

P

_3neKTpuYeckyio
T A n
KNX YacTeil, HaXofAAWMXCA PAAOM

nsonayuio

OTHOCW
(AocTynHbIX).

3Toro MOXHO [OCTUYb, HafieB nepuaTku, o6yBb, KacKy unm
cneymanbHyIo ofeXAY, NPefyCMOTPEHHYIO ANA AAHHbIX Lenen, a
TaKXKe UCnonb3yo Nnat$opmMbl UMK U30NMPYIOLYMNE KOBPbI.
Bcerga sawmwate rmasa. HagesaTb cneumanbHylo 3awutHyio

P

HeBO3ropaemyio OAeXay.
- Wym: Ecnu us-3a ocoGeHHo VIHTEHCUBHbIX onepauvm cBapKu
6yper WH, wyma
(LEPd), f n unn 6 i 85 peuyn6 (A), oﬁnza
Tb C cpepacTBa 3awWmThbl.

mtmmﬂnlm mm

@@@@@@

- MMpoxoxpaeHue cBap
3NeKTPOMarHUTHbIX nonei
KOHTYpPOM CBapKu.

DneKTpOMarHuTHbie nons

0 TOKa np
(EMF), HaxopAawmxcA pAgoM c
MOTYT OTPMLATeNIbHO BAWATb Ha
p! BoAUTENb
CepAeyHoOro puTMa, pecnupaTopbl, MeTalInyeckne NpoTessl  T. 4.).
Heo6xoanMo NpUHATL COOTBETCTBYIOWME 3aWUTHbIE Mepbl B
oT nogen, patbl. H
cnepyeT 3anNpeTuTb AOCTYN B 3ouy pa6oTbl cBapo4HOro annapara.

- C i cBapKw, [ nonpoBepKe 1 peMOHTY  TOT CBapOUYHbIil annapaT yA0BNeTBOPALT TEXHUYECKMM CTaHAApTaM
TbCA Npy OT! 1 oTc or AnA nc VCKNIOYNTENBHO B NMPOMBbILWIEHHON
CeTV NUTaHNA CBAapOYHOM annapare. cpepe B npn¢eccmnnanbublx uenax. He rapanTupyertca

- B Tb CBap 7 paT 1 oTC Tb €ro oT ceTu COOTBeTCTBUE OC Kac A WiCTBMA Ha
NUTaHNA nepep Tem, Kak Tb naetanu aneK'rpomarHuTHblx noneii B 6bITOBbIX YCNOBM AX.
nucronera.

- BbINONHUTL 3NEKTPUYECKMIA MOHTaX B COOTBETCTBUU C Onepatop nc Tb CnepyoLy poueaypbl Tak,
npeaycmotp n K 4YTO6bI COKPATUTb BO3AEICTBME DIEKTPOMAarHNTHbIX Noneii:
6e3onacHoCTM. - MpuKpenuTb BMeCcTe Kak MOXXHO 6nvKe iBa Kabens cBapKu.

- Csap i pat 6bITb  C TONbKO € - [epxXaTb rofioBy n Ty Kak oT cBap 0
CUCTEMOI NUTaHWA C H p 3 c KOHTYypa.
3a3emneHmnem. - Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapO4Hble Kabenn BOKpyr Tena.

- Y6epntbca, YTO po3eTKa NUTAHUA NPaBUIbHO COeAVHEHa ¢
3alMTHbIM 3a3eMIeHNeM.

He BecTu cBapKy, ecnu Balue TeNo HaxoANUTCA BHYTPU CBapO4YHOro
KOHTypa. [lepkaTb 06a Kabens c ofAHOI 1 TON e CTOPOHbI Tena.

- Hewuc b cBap! n part Bo nnu p - CoepnHUTb 06paTHbIN Kabenb cBap 0 TOKa €O ¢
MoMeLUEeHNAX, UK NoA AoXKAEM. AeTanblo Kak 6nuxe K y
- He uc o c p i n uvein unn ¢ - He BecTn cBapKy pAAOM CO CBapoYHbIM annapaToMm, cMaa Ha
ocnab. c HeM wunn b Ha cBap 7 pat (
3anpewjaeTcs NPOHMKaTb BHYTPb MallMHbl  (paspewaercs paccrosHme: 50 cm).
ansa 0 Texobcny ), ecnn He 6bIMK - He ocraBnATb ¢eppuMarHnuTHbie npeameTbl pPAAOM €O
P cepyoLy ycnosuma: CBapOYHbIM KOHTYypOM.
- p Tenb TCAB “0"; - MuHumanbHoe pacctoanmne d= 20 cm (PUC. L).
- aBTOMaTWYeCcKUin nepekniovaTeNb NUHUKA HaXOAWUTCA B
“0“ n I K. unu, B cayvae
orcytctBua 6 I [ , nocnegyioujee
¢v|3waecxne oTC Knemm nuTaHus;
- CYYeTOM HannumA KOHAEHCaTOPOB, Texo6cny - 06op Knacca A:
NpoBOAUTLCA NOCNE TOro, KaK reHepaTop 6bin BbiknloyeH — JTOTCBap n pat P! KOMY CTaHAapTy
MMHVUMYM 3a 5 MUHYT [0 3TOrO. Ans uc VCK/IOUNTENBHO B MPOMBILNEHHON
cpese B npodeccuoHanbHbiX uenax. He rapanTupyetcs

Ve VAV

- He npoBoguTb cBapKy Ha pesepByapaxX, eMKOCTAX Wan
Tpy6ax, copepKalux UAM paHee cofepXKaBWMX XuAakue unu

cooTBeTcTBMNe TPeﬁOBaHM’IM BHQKTPOMarHVITHOﬂI COBMECTUMOCTN
B 6bITOBbIX nse npaAmMo c X
C JNIeKTPOCeTbI0 HU3KOro HanpsXeHus, nn,qalou.|e|7| nuTaHne B
6bITOBbIE nomeweHnA.

/\ [AONONHUTENbHbIE MEPbI MPELOCTOPOXHOCTU

ra BO3rop BeuwjecTsa.
- I/I36era'rb pa6oTatb Ha marey

pacTBOpuUTensAmMu, copepxawumu  xnop, unu pagom ¢ OMEPALIMK CBAPKU:

YKa3aHHbIMU BelecTBamMn. - B [4 PUCKOM 3JIeKTPUYECKOro
- He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog paspaga;
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obejrzec rysunek D (zacisk mocujacy kotek 2).

- Wiozy¢ kotek gwintowany przeznaczony do przypawania i mocno
przykreci¢; wyregulowac wystawanie kotka na 0,8+1,2mm za pomoca
sruby (3) i dokreci¢ do korica nakretke (4).

- Wilozy¢ zacisk mocujacy (2) do trzpienia pistoletu, wcisng¢ do konca i
dokreci¢ nakretke.

ZASADA FUNKCJONOWANIA PRZYPAWANIA KOLKOW
GWINTOWANYCH Z ZAJARZENIEM SPECJALNEJ KONCOWKI (Rys. E):
Systemy spawalnicze dziatajg na zasadzie bardzo szybkiego wytadowania
(2-3 ms) baterii kondensatoréw, ktére umozliwia zgrzewanie sworzni o
$rednicy od @ 3 mm do @8 mm, w zaleznosci od zastosowanego modelu.
Ta technologia pozwala na przypawanie kotkéw gwintowanych na
powierzchniach czystych, nieutlenionych, wykonanych ze stali miekkiej,
galwanizowanej, nierdzewnej, aluminium i mosigdzu.
Szybkos¢ wykonywania procesu nie zmienia powierzchni znajdujacej
sie z drugiej strony spawanej powierzchni, to znaczy w przypadku
blach lakierowanych, lakierowanych wstepnie, plastyfikowanych i
ocynkowanych. Nie jest mozliwe spawanie stali hartowanej, metali
utlenianych lub lakierowanych.
Kotek gwintowany jest wktadany do kleszczy mocujacych, po uprzednim
wyregulowaniu sprezyny natadowanej wstepnie z pomoca $ruby
znajdujacej sie z tytlu pistoletu, (patrz faza 1), nastepnie zajarzona
koncowka jest ustawiana bezposrednio na powierzchni blachy
przeznaczonej do spawania (patrz faza 2). Uwaga: trzymac pistolet
prostopadle do spawanej blachy.
Przycisng¢ pistolet do metalu, dopdki cztery skrzydetka wspornika,
zamontowanego na glowicy pistoletu nie zetkng sie perfekcyjnie
z materiatem, przycisk start wyznacza poczatek przeptywu pradu z
zajarzonej koncowki, tuk elektryczny rozchodzi sie na cata powierzchnie
kofka (faza 3), ktéry jest nastepnie wciskany na metalowa powierzchnie.
Uwaga: NIE $ciska¢ nadmiernie sworznia.
Stopiony metal krzepnie spawajac kotek (faza 4). Wyjac¢ pistolet
perfekcyjnie w linii ze sworzniem, aby nie znieksztatci¢ kleszczy i
zagwarantowac w ten sposéb diugi okres eksploatacji (faza 5 + Rys.F).
Rys.F

PROBY PRZYPAWANIA KOLKOW GWINTOWANYCH

Przed rozpoczeciem produkcji nalezy wykonac kilka préb spawania, aby
ustali¢ prawidtowa regulacje pradnicy oraz odpowiedniego nacisku, ktory
nalezy nadac pistoletowi postepujac w nastepujacy sposob:

wiozy¢ wybrany kotek gwintowany do zacisku mocujacego (2), (po
wstepnym wyregulowaniu zgodnie z zaleceniami podanymi na Rys. D).
wigczy¢ pradnice wciskajac wytgcznik swietlny 1.

przygotowac blache podktadowa, identyczna pod wzgledem grubosci,
strefy przytaczenia masy, wymiaréw przedmiotu oraz jakosci materiatu
jak w przypadku warunkéw roboczych; przytozyc pistolet do blachy,
sprawdzajac, czy jest ustawiony prostopadle do ptaszczyzny.

zacisk masowy nalezy umiesci¢ jak najblizej mozliwie do punktu
spawania.

wykona¢ kilka préb spawania regulujac napiecie i nacisk, az do
uzyskania prawidtowo wykonywanego spawania.

Uwaga (tylko dla modelu 66mF): Kotki gwintowane o wigkszych
wymiarach (M5, M6), wymagaja zastosowania wiekszego nacisku w celu
uzyskania prawidtowego punktowania, w konsekwencji blacha, na ktérej
wykonywana jest operacja punktowania musi posiada¢ odpowiednie
parametry mechaniczne. Z wyzej wymienionych powoddw w karoseriach
samochodowych nalezy unika¢ stosowania kotkéw gwintowanych M5,
M6.

Przed wykonaniem nastepnego punktu nalezy wyjac pistolet i nowg
$rube dwustronng umieszczong w zacisku mocujacym.

Wyjac pistolet zwracajac uwage, aby byt prawidtowo ustawiony w linii ze
sworzniem, aby nie znieksztatcic¢ kleszczy.

SPAWALNOSC TYPOWYCH KOMBINACJI KOLKOW GWINTOWANYCH
I  METALU PODSTAWOWEGO W PRZYPADKU SPAWANIA
KONDENSATOROWEGO.

Wazne jest, aby bardzo doktadnie zbada¢ wytrzymatosc i znieksztatcenie
kotka gwintowanego jak réwniez metalu podstawowego w punkcie
spawania.W przypadku stalinalezy zwrécic¢ szczegdlng uwage na kruchosé
wynikajacg z twardnienia. Materiat i wytrzymatos¢ kotka gwintowanego
podlegajg waskiej tolerancji. Zawarto$¢ wegla w stalowych kotkach
gwintowanych powinna wynosi <0,2% (badanie préobki pobranej z kadzi).
Spawalnos¢ réznych materiatéw oraz dozwolone kombinacje kotkdéw
gwintowanych z metalami rodzimymi sa podane w tab. 2.

NB: Powierzchnia metalu rodzimego musi by¢ czysta. Usuna¢ warstwy
lakieru, rdze, zgorzeliny, smar oraz niespawalne powtoki metali ze strefy
spawania. Wykonac te operacje z zastosowaniem specjalnych narzedzi.
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Metale rodzime, na ktérych znajduja sie warstwy zgorzelin i rdzy muszg
by¢ idealnie czyste.

Na Rys. | (regulacja energii i nacisku podczas punktowania) sa podane
wartosci napiecia tadowania (regulowane za pomoca potencjometru)
oraz nacisk wstepnie obciazonej sprezyny, w zaleznosci od rodzaju kotka
gwintowanego przeznaczonego do punktowania (M3, M4, M5, M6,
gwozdzie typu faston)

Uwaga: w przypadku materiatéw zelazawych nalezy zmniejszy¢ podane
w tabeli wartosci energii 0 20-30%.

NIEDOSKONALOSCI | DZIALANIA KOREKCYJNE PODCZAS SPAWANIA
KONDENSATOROWEGO KOLKOW GWINTOWANYCH DZIALAJACEGO
NA ZASADZIE WYLADOWAN ELEKTRYCZNYCH (RYS. H).

Aby oceni¢ jakos¢ spawania na rysunku pokazane sa rézne przyktady
mozliwych niedoskonatosci, napotkanych podczas procesu spawania i
odnosne dziatania korekcyjne.

STOSOWANIE PISTOLETU l

UWAGA!

Aby przymocowac lub wyja¢ akcesoria z trzpienia pistoletu nalezy

uzywac szesciokatnego klucza maszynowego.

- W przypadku wykonywania operacji na drzwiach lub pokrywach
silnika nalezy obowigzkowo podtaczy¢ uziemienie do tych elementéw,
aby zapobiec przeptynieciu pradu przez zawiasy, a w kazdym razie w
poblizu obszaru przeznaczonego do punktowania (dtugi przebieg
pradu redukuje skutecznos¢ wykonywanego punktu).

PODLACZENIE PRZEWODU MASOWEGO
- Oczysci¢ blache jak najblizej jest to mozliwe do punktu, w ktérym
zamierza si¢ spawac i nastepnie podtaczy¢ odpowiedni zacisk masowy.

P

-]
(POZ.5, Rys.G ), gwozdzi (POZ.4,
(POZ.7, Rys.G).
Wtozy¢ do pistoletu odpowiedni zacisk mocujacy kotek, nastepnie wiozyc
element przeznaczony do punktowania i przytozy¢ w odpowiednim
miejscu do blachy; odpowiednio wyregulowac energie i nacisk pistoletu,
nastepnie wcisngc przycisk pistoletu.

ych (Poz.6, Rys.G ), gtadkich sworzni
Rys.G ), zaciskdw mocujacych faston

Zastosowanie wyciggacza (Opcjonalny) (POZ.1, Rys. G)

Zaczepianie i wyciaganie podktadek

Aby wykonac te funkcje nalezy zamontowac i dokrecic¢ trzpien (POZ.3,
Rys. G) do wyciagacza, regulujgc podktadke (POZ.8 Rys. G) uprzednio
dokrecona do kotka gwintowanego, nastepnie rozpoczac rozcigganie na
elektrodzie (POZ.1, Rys. G).

Zaczepianie i wyciagganie gwozdzi

Aby wykona¢ te funkcje nalezy zamontowac i dokreci¢ trzpien (POZ.2,
Rys. G) do wyciagacza (POZ.1, Rys. G). Whozy¢ gwozdz wyciggacza (POZ.4,
Rys. G) ciggnac trzpien w kierunku mtotka, nastepnie zwolni¢ trzpien
i rozpocza¢ wycigganie. Po zakonczeniu tej operacji nalezy pociagnac
trzpier w kierunku mtotka, aby wyjac¢ gwozdz.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA PUNKTOWA JEST WYLACZONA
1 ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

Sprawdzi¢ przewdd sieciowy i przewody spawalnicze. Muszg one by¢
izolowane i znajdowa¢ si¢ w bardzo dobrym stanie; zwroci¢ uwage
na punkty, ktére ulegajg zagieciu: znajdujace sie w poblizu zaciskow
faczacych, zacisku masowego i wejscia pistoletu.

Utrzymywad w czystosci i sprawdzac¢ prawidtowe potaczenie facznika
pradu spawania z wtykami typu dinse (jezeli wystepuje - patrz Rys.C).
Zacisk faczacy z metalem rodzimym powinien posiadac dobry styk, aby
w ten sposéb uniknad:

nagrzewania

iskier;

niewyréwnowazonego krazenia pradu;

uszkodzer komponentu, na ktérym sworznie zostang przypawane;
spawania o niestatej jakosci;



Fig. A

Type: 4 .;
Lo EN 60974-1|" — @:_@

>Rk
1177
@

L 1D U1 : ~Y
U1:1%\]'50/60Hz It max : A }@
o Uzo : v

A HEREC : w | ¢ (5)
] ST INe : STUD/min
N~

—~
VT
®

© GCE‘ ©







Smail sprays from welding
around joint, no visible defect

Aspect of the joint Possible cause Remedy
Piccoli spruzzi di saldatura Parametri corretti Nessuna
| attorno al giunto, nessun Parameters correct None necessary
| | difetto visibile.

Distacco tra la flangia e il
metallo di base

Gap between fiange and base
metal

Energia di saldatura troppo bassa
Supporto insufficiente del metallo
Pressione troppo alta

Weiding energy too fow
Insufficient s:;’pporl for metal
Pressure too high

Aumentare |’energia di saldatura
Migliorare il supporto
Ridurre la pressione

Increase welding energy
Improve support
Decrease pressure

Spruzzi notevoli attorno alla

Energia di saldatura troppo alta

Diminuire I’energia di saldatura

] saldatura Pressione troppo bassa Aumentare la pressione
‘ Larlglyle amount of spray around Welding energy too high Decrease welding energy
‘ ‘ Pressure too low Encrease pressure
P
1
Spruzzi di saldatura non Energia del soffio magnetico Rotazione della pistola attorno
centrati dell’arco al suo asse .
Welding spray off-centre Energy from magnetic Riposizionamento della presa di
{ { disturbance of arc massa
| ] Rotate the clamp around its axis.
Voo PO Reposition the earth ciamp
S

STUD WELDING
PARAMETER SETTING

STUD WELDING PARAMETER SETTING

Capacior Type Capacitor Voltage [V] Pressure

Type Pressure M3 80 25=3
Voltage [V] Ma 100 )

M3 | 130 [3+35 M5 140 665
M4 170 |3.5-+4 Mé 160 6.5+7

- - Nail 80 3+-35
\Nall @3 190 3.574) Faston 110 455
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Fig. L

TAB.1 [l

 — I ==

115V 230V 115V 230V mm? Kg

19.5mF - T3.15A - 16A 16 1
66mF T6A T6A 16A 16A 25 13

SALDABILITA’ DELLE COMBINAZIONI METALLO/BASE METALLO PRIGIONIERI
WELDABILITY OF BASE METAL / STUD METAL COMBINATIONS

Stud metal Steel 0.2 C St. Brass | Al.Mg3 | AISi12 | AL99.5
copper-plated steel | Cuzn 38
Carico di rottura/Ultimate tensife strength Rm N/mm2 400 500 350 180 150 100
Metallo base/Base metal:
Acciaio fino a /Steel up t0 0,30 C% A A A
Acciaio zincato/Ga/vanised steel B B A
Acciaio inossidabile/Stainfess stee/ A A B
Ottone/Brass A B A
Rame/Copper B A
AI'99,5 A B B
Al'Mg 1 B A B
Al'Mg 3 - Al Mg 5 B A B
Al Mg Si B A B
A =BUONA SALDABILITA’ B = BASSA SALDABILITA’ - =NON SALDABILI
GOOD WELDABILITY LOW WELDABILITY UNWELDABLE
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(EN) GUARANTEE

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

(IT) GARANZIA

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

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

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de
puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las méaquinas entregadas, incluso en garantia, deberan
ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolverdn a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE.
El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompariado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados
de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile
kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der
Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet,
muf dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europédischen Richtlinie 1999/44/EG
unter die Verbrauchsgdter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein
ist nur glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir
direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHusa-npomsBoanTeNnb rapaHTMpyeT XOpollyio paboTy MalMWHHOrO 06OpyAoBaHMA M 06sA3yeTcA GecnnaTHO NPOW3BECTM
3aMeHy YacTel, IMeloLLMX HEMCNPaBHOCTY, ABUBLLMECA Clie[JCTBMEM NI0XOro KauecTBa MaTepuana unm aedpeKkToB Npon3BoaCTBa, B
TeyeHnn 12 MecALEeB C aTbl Mycka B SKCM/lyaTaLmio MalLMHHOTo 060pyA0BaHMA, NPOCTaBIEHHON Ha cepTrduKaTe. Bo3BpalueHHoe
obopynoBaHue, fake HaxopasAleeca nof AeNCTBMEM rapaHTun, AOMKHO OblTb HanmpasneHo Ha ycnosusx MOPTO OPAHKO un
6ynet BosBpalleHo B YKA3BAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOro Bbille UCKMOYAETCA MalMHHOe obopyAoBaHWe, cuuTaloLieecs
ToBapamu MoTpebneHus, B COOTBETCTBUM C eBpoOMneickon aupekTnson 1999/44/EC, TonbKo B TOM Cilyyae, eCcii OHW 6binu
npopAaHbl B rocyfapctaax, Bxoaawyx B EC. fapaHTUMHbIN cepTUdUKaT cuMTaeTcs AeNCTBATENbHBIM TOSIbKO MPW YCIOBUW, YTO K
HeMy npunaraeTcs TOBapHbIii YeK UV TOBapOCONpPOBOANTENbHAA HaKNaAHanA. HencnpaBHOCTY, BO3HUKLLVE 13-3a HENPaBUIbHOTO
MCMONb30BaHMSA, MOPYM MK HEBPEXHOro O6paLLEeHUs, He NOKPbIBAIOTCA AeNCTBUEM rapaHTVU. [loNONHUTENbHO NPOU3BOAUTENb
CHUMaeT ¢ cebAa NobyI0 OTBETCTBEHHOCTb 33 KaKOW-NMG0 NPAMOI MK Henpamoi yuiep6.

(PT) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a
substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacéo no prazo
de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo
se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepgao, a quanto
estabelecido, as maquinas que séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente
se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou
conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizacdo impropria, adulteracao ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
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(BG) TFAPAHLUA

Oupmata Npov3BOAMTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLMOHMPaHe Ha MalluMHWTE W Ce 3aAb/ikaBa fja M3BbpWMU 6e3nnaTHo
nopmsAHaTa Ha yacTu, KOUTO ca ce MOBPEAWIY, 3aPaAN HeKaueCcTBEH MaTepuan Uan NPou3BoACTBEHN AedeKTn, Ao 12 mecela ot
flaTaTa Ha MycKaHe B iefiCTBMe Ha MaluMHaTa, AoKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTute MalmHy, 4Opy 1 B rapaHuma, Tpa6bea
na 6baat nsnparteHn cbe 3AMJATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHat ¢ HAJIOXKEH MJTATEX. C n3KnioueHne Ha MalUVHWTE, KOUTO ce
cunTaT 3a ABMXKMMO MMYLLLECTBO 3a MOCTOAHHO NOJI3BaHe, KAaKTO e yCTaHOBEHO OT eBponelickaTta anpektnea 1999/44/EC, camo ako
MaLLMHUTE Ca NPOoAaBaHn B CTPaHU YneHKM Ha EBponelickma cbio3. lapaHuMoHHaTa KapTa e BanuiHa, Camo ako e NpuAapyKeHa ot
duckaneH 60H MM pasnmcka 3a AocTaBka. HepepHoOCTUTe, NpoM3TMYALLM OT fowa ynoTpeba nnm HebPexHOCT, ca U3KNoYeHN OT
rapaHumaTa. OCBeH TOBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT 33 AMPEKTHU U MHANPEKTHU LETH.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie
w wyniku ztej jako$ci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na
gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po
naprawie zostang one zwrdécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako
dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich
UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace
z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (NL)  GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU)  GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCUE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE :E:)'SR) gzgmlmlgg\ivménmm

(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (SV)  GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE)  GARANTIEKARTE (DA)  GARANTIBEVIS V)  GARANTUAS SERTIFIKATS

(RU) FTAPAHTUUHbIN CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) FAPAHLIMOHHA KAPTA

(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA (F)  TAKUUTODISTUS (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL)  TIXTOIOIHTIKO EITYHIHY (CS)  ZARUCNILIST (AR)  oladdl Bolads

MOD. / MONT / MOA./ URLAP / MUDEL / MOAEN / 5t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npopax - (PT) Data de compra - (EL) Hjepopnvia ayopds
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésérlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) InkSpsdatum
- (DA) Kebsdato - (NO) Innkj - (F1) Osto 4ara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR- SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) [JATA HA MOKYIIKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM / E./ €./ HOMEP: (AR) =l 2l 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WITAMIM n NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATAA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kardomnua mélnons (N payida kaw vroypadi)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimiligi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairas) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila i semnétura) (BG)  MPOMIABAY (Monnuc  Mevar)

(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (28535 ni) Olagall &Sy

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kivetkezoknek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(Im I prodon‘o & conforme a: (RO) Produsul este c.orif?rm cu: ) ) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstimmelse med: R

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RU) 3anBNAeTCA, UTO U3aeNMe COOTBETCTBYeT: (F)) Et‘ta' \ai&e.mallié on yhdenmukainen direktiivissa: (8G) MpoayKTST OTroBaPS Ha:

(PT) El producto es conforme as: (cs) Vyrobok je v stilade so: X . X
(EL) To NPoidVeival KATAOKEUOOHEVO OULPWVA e T (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spefnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 120 3dlyie puiiall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®EX - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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