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Componenti principali / Main components |/ Composants principaux /
Hauptkomponenten | Componentes principales / OcHoeHbie komnoHenmoi | EE
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Pannello operatore touch screen Collegamento cavo di potenza pinza
Touch screen operator panel Gun power cable connection
Panneau opérateur tactile Branchement cable de puissance pince
1 | Touchscreen-Bedienfeld 5 | Stromanschluss Zange
Panel del operador con pantalla tactil Conexion del cable de potencia de la pinza
CeHCopHbIl 3KpaH NaHenu ynpasieHus Pazwvem 0514 cui08020 kabesna Knewiel
fiah e SXERAE I AR AR
Interruttore generale Collegamento aria compressa pinza
Main switch Gun compressed air connection
Interrupteur général Raccordement air comprimé pince
2 | Hauptschalter 6 | Anschlussklemme Druckluft
Interruptor general Conexion de aire comprimido de la pinza
[nasHeil sbikaoYamerns Paswem 018 nodayu cxxamozo 8030yxa
EJTR DA S YA (R B
Connessione USB Collegamento cavo segnali pinza
USB connection Gun signal cable connection
Connexion USB Branchement cable signaux pince
3 | USB-Anschluss 7 | Anschluss Signalkabel Zange
Conexién USB Conexidén del cable de sefales de la pinza
He30o USB Paswem 0na cueHanbHo20 kabensa kneweli
USBIZE KRG T EiEk
Pinza di saldatura pneumatica Collegamenti raffreddamento pinza
Pneumatic welding gun Gun cooling connection
Pince de soudure pneumatique Raccordements refroidissement pince
4 | Pneumatische SchweilSzange 8 | Kiihlanschluss Zange
Pinza de soldadura neumatica Conexiones de refrigeracion de la pinza
[THesmamuuyeckue ceapoyHble Kewu Passembl cucmemebl oxnaxxoeHus Kiewed
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Connessione alimentazione pneumatica

Compressed air connection

Raccordement alimentation pneumatique

1 | Pneumatischer Netzanschluss

Conexion de la alimentaciéon neumatica

[THeemamuvyeckuti pazeem 017 NOOCOEOUHEHUSA K NHEBMAMUYECKUM UCMOYHUKAM NUMAHUSA

PURER

Cavo di alimentazione elettrica
Electrical power cable

Cable d'alimentation électrique
2 | Stromversorgungskabel
Cable de alimentacién eléctrica
Cunosoli kabesib

HIJEEL

Braccio
Arm
Bras

3 |Arm
Brazo
Xobom

HUBRE

Grilletto di comando avvio saldatura

Start weld command trigger

Gachette de commande activation soudure

4 | Ausldsetaster SchweilSbeginn

Gatillo de control de comienzo de la soldadura
Tpu22ep 8K/II04EHUS CBAPKU
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Portaelettrodo mobile

Mobile electrode holder
Porte-électrode mobile

5 | Mobiler Elektrodenhalter
Portaelectrodos movil

lMoosuxHbIl 3neKmpoaoaep)Kamenb

RGNS

Elettrodi/Caps
Electrodes/Caps
Electrodes/Caps

6 | Elektroden/Caps
Electrodos/Caps
3neKmpoabl/Konnaun

HURK /s

Portaelettrodo fisso

Fixed electrode holder

Porte-électrode fixe

7 | Fester Elektrodenhalter
Portaelectrodos fijo

HenoodsuxHbili anekmpododepxamers

[EIREENGEN e

Filtro pneumatico con separatore d'acqua
Compressed air filter with water separator

Filtre pneumatique avec séparateur d'eau

8 | Pneumatischer Filter mit Wasserabscheider

Filtro neumatico con separador de agua
lMHesmamuueckuti gpusibmp 8005HO20 cenapamopa

Bty Ko B A I T Bhid vE At

Tappo serbatoio liquido di raffreddamento
Cooling liquid tank cap

Bouchon réservoir liquide de refroidissement
9 | Deckel KiihImittelbehdilter

Tapén del depésito del liquido refrigerante
bele(a 6aka ¢ oxiaxoaroweti XUOKOCMbto
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Componenti opzionali / Optional components /| Composants en option / Optionale
Komponenten/Componentesopcionales/JononHumensHoiekomnoHenmer | FJ3EZ A

3680 3680P 3680P7
Asta di sostegno Opzionale In dotazione In dotazione
Support rod Optional Included Included
Barre de soutien Option Fourni Fourni
Stlitzstange Optional Beiliegend Beiliegend
Barra de soporte Opcional Suministrado Suministrado
OnopHelli cmepxeHb HononHumerneHo Bxooum 8 komnnekm | Bxooum & komnsiekm
i 5 ST Rk b bt
Bilanciatore Opzionale In dotazione In dotazione
Balancer Optional Included Included
Equilibreur Option Fourni Fourni
Federzug Optional Beiliegend Beiliegend
Equilibrador Opcional Suministrado Suministrado
banatcup JononHumesnbHo Bxooum e komnsiiekm | Bxooum 8 komnsiekm
TR A BBt bt
Pinza di saldatura pneumatica
Pneumatic welding gun
Pince de soudure pneumatique
Pneumatische Schweilszange 8679TS7 (700 daN) 8679TS (450 daN) 8679TS7 (700 daN)
Pinza de soldadura neumatica
[THeemamuyeckue ceapoyHbie Keuju
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Convenzioni grafiche / Conventional graphic symbols /| Conventions graphiques /
Grafische Hinweise /| Convenciones graficas / Ycnoenbie o603naqyenus | B

AVVISO / NOTE | NOTE / HINWEIS / AVISO / TPUMEYAHUE | £51F

Istruzione che si riferisce alla descrizione di una condotta necessaria per affrontare il normale utilizzo della
macchina.

An instruction referring to a description of necessary behaviour for normal use of the machine.
Instruction relative a la description du comportement a observer pour la bonne utilisation de la machine.

Anleitung, die sich auf die Beschreibung einer notwendigen Verhaltensweise bezieht, notwendig fiir die normale
Verwendung der Maschine.

Instruccion que se refiere a la descripcion de una accidn necesaria para el uso normal de la maquina.

MHcmpyKuu,q, Komopasa O0mHOCUMcsa K onucaHur nogedeHus, He0bX00UMO20 0/14 HOpMG/'IbHOIJ SKcnJsiyamayuu
MawuHesl.
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ATTENZIONE / CAUTION / ATTENTION / ACHTUNG / ATENCION / BHUMAHME | 1+ 7%

Istruzione che si riferisce a una situazione di rischio potenziale che, se non evitata, puo causare danni di
minore entita relativi alla sicurezza della macchina.

An instruction referring to a situation of potential risk, which, if not avoided, could cause minor damage with
regard to the safety of the machine.

Instruction relative a une situation de risque potentiel qui, si elle n'est pas évitée, peut causer des dommages
mineurs relatifs a la sécurité de la machine.

Anleitung, die sich auf eine potentielle Risiko-Situation bezieht, die bei Nichtvermeidung, geringfligige Schéden in
Bezug auf die Sicherheit der Maschine verursachen kann.

Instruccion que se refiere a una situacion de riesgo potencial que, si no se evita, puede causar dafnos de
menor entidad relativos a la seguridad de la maquina.

WHCmpykyus, Komopas omHOCUMCA K cumyayuu NOmeHyuaabHo20 puckd, Komopas 8 C/lyyae HenpuHAMusA
coomeemcmayouux Mep MoXxem npusecmu K HeaHadumesbHoMy yujep6y, c83aHHOMY ¢ 6e30NdcHOCMbIO
MAUWUHbI.

XSGR, ASRAVIHAEE S, TS Las 2 4 AR i
AVVERTENZA/WARNING/AVERTISSEMENT/WARNHINWEIS/ ADVERTENCIA/ [IPEAYMPEXAEHUE | B

Istruzione che si riferisce a una situazione di rischio potenziale che, se non evitata, pud causare morte o
danno grave alla salute.

An instruction referring to a situation of potential risk, which, if not avoided, could cause death or serious damage
to health.

Instruction relative a une situation de risque potentiel qui, si elle n'est pas évitée, peut entrainer la mort ou
causer de graves blessures/Iésions.

Anleitung, die sich auf eine potentielle Risiko-Situation bezieht, die bei Nichtvermeidung, den Tod oder
schwerwiegende gesundheitliche Schéiden hervorrufen kann.

Instruccion que se refiere a una situacion de riesgo potencial que, si no se evita, puede causar la muerte o
dafios graves a la salud.

MHCIT)pyKL(Uﬂ, KOmMopas omHOCUMmcsa K cumyayuu nomeHyua’sieHO20 pUCKd, KOmopds 8 cJiydde HenpuHamus
coomeemcmesyrowux Mmep Moxem npugecmu K cMepmesieHOMY UCXan unu cepbe3Homnyuep6y ons 3aOp06bﬂ.

KTV LESGRE B, QnsRANINLARE SR, W] BE 20 i B il ™ s 3 2 R EUET,
PERICOLO / HAZARD / DANGER / GEFAHR / PELIGRO / OITACHO | f&F&:

Istruzione che si riferisce a una situazione di rischio imminente che, se non evitata, causa morte istantanea o
danno grave e permanente alla salute.

An instruction referring to a situation of imminent risk, which, if not avoided, causes immediate death or serious
and permanent damage to health.

Instruction relative a une situation de risque imminent qui, si elle n’est pas évitée, peut entrainer la mort
instantanée ou causer de graves blessures/lésions permanentes.

Anleitung, die sich auf eine potentielle Risiko-Situation bezieht, die bei Nichtvermeidung, den sofortigen Tod oder
schwerwiegende unddauerhafte gesundheitliche Schéden hervorrufen kann.

Instruccidn que se refiere a una situacién de riesgo inminente que, si no se evita, causa la muerte
instantanea o dano grave y permanente a la salud.

VIHcmpyKkuus, Komopas 0mHOCUMCA K cumyayuu Heu3bexHo20 puckd, Komopas 8 CJlyyde HenpuHamus
coomeemcmaylowux mep npugedem K MeHOBEHHOMY CMepmesibHOMY UCXO0Y UsU cepbe3HOMY U
Henonpasumomy yuiep6y 0715 300p0o8bA.
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1 INFORMAZIONI GENERALI

1.1  Scopo del manuale

Questo manuale é stato realizzato da TECNA s.p.a.
per fornire le informazioni necessarie ad una
corretta installazione, utilizzo e manutenzione
dell'apparecchiatura.

All'interno del presente manuale I'apparecchiatura puo
essere definita pil genericamente come macchina.
TECNA s.p.a. si riserva di apportare eventuali modifiche
tecniche sul presente manuale e sulla macchina senza
obbligo di preavviso.

1.2 Garanzia

1.2.1

TECNA s.p.a. garantisce i suoi prodotti da tutti i difetti
di produzione e si impegna a sostituire gratuitamente
ai propri Clienti eventuali pezzi, riscontrati difettosi
dalla casa costruttrice stessa.

Copertura della garanzia

1.2.2 Duratadella garanzia

TECNA s.p.a. garantisce i suoi prodotti per 24 mesi dalla
data di vendita riportata sul documento di acquisto.

1.2.3 Esclusioni dalla garanzia

Sono esclusi da garanzia i componenti di normale usura
quali: Fusibili, elettrodi, cavi, connessioni flessibili, tubi
e targhe identificative.

1.3 Richiesta di assistenza tecnica

Il servizio di assistenza / post-vendita é a disposizione

per chiarimenti o per l'invio di pezzi di ricambio.

Specificare sempre:

« Nome Cliente e dati identificativi.

- Dati identificativi dell'apparecchiatura.

« Documento d'acquisto

In caso di necessita rivolgersi a:
TECNAS.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) —
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
E-mail service-professional@tecna.net

Italy

AVVISO

E obbligatorio per il Cliente acquistare
sempre accessori e ricambi originali,
oppure equivalenti autorizzati per iscritto
da TECNA s.p.a.

IT-1

1.4 Targa per l'identificazione

AVVERTENZA
E’ vietato manomettere, incidere, alterare
o asportare le targhe di identificazione.

AVVISO

Nel caso in cui per motivi accidentali una
o piu targhe di identificazione risultassero
danneggiate notificare immediatamente
I'accaduto a TECNA s.p.a.

1.4.1

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A1)

| dati di identificazione del costruttore e della macchina
sono stampati su una targa identificativa.

Sulla targa sono riportati i sequenti dati:

1. ldentificazione costruttore.

Marcatura “CE” di conformita (solo quando prevista).
Codice della puntatrice.

Versione della puntatrice.

Seriale della puntatrice.

Anno di costruzione.

Dati tecnici della puntatrice.

Codice della pinza pneumatica.

. Dati tecnici della pinza pneumatica.

10 Corretto smaltimento del prodotto.

Puntatrice

00N YA WN

1.4.2 Pinza pneumatica

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A2)

| dati di identificazione del costruttore e della pinza

pneumatica sono stampati su una targa identificativa.

Sulla targa sono riportati i seguenti dati:

1. ldentificazione costruttore.

2. Codice della pinza pneumatica.

3. Tensione di alimentazione della macchina su cui
puo essere collegata la pinza.

4, Corretto smaltimento del prodotto.
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2 INFORMAZIONI DI SICUREZZA

2.1 Norme generali

Per mantenere il livello massimo di sicurezza del

dispositivo & necessario che:

« gli operatori e i manutentori abbiano letto e
compreso le istruzioni relative all'installazione e
all'uso della macchina;

+ vengano eseguiti tutti gliinterventi dimanutenzione
periodica descritti al capitolo Manutenzione;

« vengano rispettate le seguenti indicazioni di
sicurezza:

PERICOLO

B Non utilizzare la macchina se si é
portatori di protesi biomedicali, per
maggiori informazioni consultare il
paragrafo “Pericoli derivanti da campi
magnetici”.

B Non toccare le parti soggette a
surriscaldamento,  per  maggiori
informazioni consultare il paragrafo
“Pericoli di ustione e incendio”.

B Non utilizzare la macchina in
prossimita di sostanze esplosive e/o
materiali infiammabili.

B Non utilizzare la macchina con i cavi
elettrici danneggiati.

B Non utilizzare la macchina su superfici
bagnate.

AVVERTENZA

W Verificarecheil dispositivo siaconnesso
ad una presa di alimentazione dotata
di messa a terra.

B Inserire la spina nella presa fino a
fine corsa, non utilizzare allo stesso
tempo la presa per altri dispositivi
e non rimuoverla tirando il cavo di
alimentazione.

B Spegnere linterruttore generale e
scollegareil cavo dialimentazione ogni
qual volta la saldatrice venga lasciata
incustodita e/o prima di effettuare
qualsiasi intervento di manutenzione.

ATTENZIONE

B Mantenere il cavo elettrico lontano
da sorgenti di calore, bordi affilati o
taglienti.

B Non spostare la macchina tirandola
dal cavo di alimentazione o dal cavo di

connessione con la pinza.

AVVISO

B Se si notano anomalie durante
l'uso, staccare la spina e contattare
I'assistenza tecnica.

B Eseguire i controlli periodici e gl
interventi di manutenzione ordinaria.

2.2 Elenco dei Dispositivi di sicurezza e
protezione presenti sul dispositivo

La macchina é provvista di dispositivi di sicurezza atti
alla protezione dei lavoratori e della macchina stessa.

E vietato manomettere, modificare o tentare di eludere
in alcun modo i sistemi di sicurezza della macchina.

2.2.1 Protezione da surriscaldamento

La macchina é dotata di un sensore per monitorare
la temperatura e avvisare l'operatore in caso di
surriscaldamento eccessivo.

In caso di surriscaldamento la macchina deve
essere lasciata accesa per permettere al liquido di
raffreddamento di circolare e riportare la temperatura
della macchina entro valori normali.

Nel caso in cui si superi la soglia massima si attiva un
messaggio d'allarme sul panello operatore.

Il messaggio d'allarme rientra quando la temperatura e
tornata all'interno dei range previsti.

2.2.2 Protezione da sovratensione

La macchina e dotata di un fusibile per proteggere la
macchina da sbalzi di tensione.

Nel caso in cui il fusibile si sia interrotto & necessario
contattare TECNA s.p.a. per la sostituzione.

2.3 Pittogrammi

2.3.1

Sulla macchina possono essere presenti dei segnali che
avvertono dei rischi relativi alla zona limitrofa, delle
targhe riportanti informazioni e/o pittogrammi per un
utilizzo corretto e sicuro della macchina.

Segnali di sicurezza ed informazione

2.4 Obbligo di utilizzo di DPI (Dispositivi
Protezione Individuale)

AVVERTENZA
Il personale deve indossare adeguati
dispositivi  di protezione individuale

(occhiali,guanti,grembiulio altro vestiario)
per proteggere l'operatore da eventuali
schizzi di materiale incandescente.

| guanti utilizzati devono essere resistenti
alle temperature elevate.

IT-2
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2.5 Rischiresidui

TECNA s.p.a. si esime da qualsiasi responsabilita per
danni a persone, cose o alla macchina stessa causati
da un impiego non corretto, dalla mancanza e/o
superficiale osservanza dei criteri di sicurezza riportati
nel presente manuale, dalle manomissioni anche lievi
e dall'impiego di parti di ricambio non originali o non
compatibili.

Le informazioni fornite nel presente manuale si
riferiscono all'utilizzo del prodotto secondo quanto
previsto dal costruttore; nel caso di un uso non
conforme a quanto riportato nel presente manuale e
responsabilita dell’'utente eseguire un‘analisi del rischio.

2.5.1 Pericolo di natura ergonomica

Durante le attivita di utilizzo della macchina, 'operatore
puo essere esposto a rischi di natura ergonomica,
quali sovraccarico o posizioni incongrue.

Si raccomanda di eseguire una valutazione di rischio
ergonomico in relazione agli effettivi compiti lavorativi
esequiti dall'utilizzatore della macchina.

2.5.2 Pericolo di schiacciamento

Durante I'utilizzo della macchina, l'operatore & esposto
al rischio di schiacciamento delle mani derivante dalla
movimentazione degli elettrodi e relativi bracci.
Avviare la saldatura tendendo la pinza pneumatica
tramite le due apposite impugnature.

Per mantenere accostate le superfici da saldare,
utilizzare una strumentazione in grado di garantire la
sicurezza dell'operatore (es. pinza autobloccante).

2.5.3 Pericoli derivanti da campi magnetici

Durante le attivita di utilizzo della macchina, 'operatore
e esposto ad un campo elettromagnetico dovuto al
passaggio di correnti continue elevate.

PERICOLO

E vietato utilizzare la macchina se si &
portatori di protesi biomedicali (es. pace-
maker, protesi metalliche ecc.) senza aver
consultato il proprio medico curante.

ATTENZIONE

| campi magnetici generati dalla macchina
possono causare forte attrazione su
metalli magnetici o danneggiare le
apparecchiature magnetosensibili.

AVVISO

La pinza pneumatica & dotata di un
trasformatore di saldatura incorporato
e di conseguenza l'emissione di campi
elettromagnetici € minima.

2.5.4 Pericolo diinalazione fumi

Analizzare le condizioni di lavoro ed utilizzare adeguati
impianti di aspirazione nel caso in cui le operazioni di
lavorazione generino fumi.

2.5.5 Pericolo di ustione

| bracci e gli elettrodi della macchina possono
raggiungere temperature elevate in caso di utilizzo
prolungato.

PERICOLO

Rimuovere gli elettrodi utilizzando
l'apposito attrezzo fornito in dotazione
e prestare attenzione ad evitare ogni
contatto con le parti ustionanti.

PERICOLO
Rimuovere il braccio solo dopo averlo
fatto raffreddare.

L'elevata corrente elettrica utilizzata dalla macchina
puo surriscaldare gli oggetti di metallo posizionati
nelle sua vicinanze.

AVVERTENZA

Durante l'utilizzo della macchina non
indossare anelli, orologi metallici, e vestiti
con parti od accessori metallici.

2.5.6 Pericolo di surriscaldamento

Le griglie di aerazione della macchina non devono
essere coperte.

Una aerazione insufficiente
surriscaldamento della macchina.

puo portare al
2.5.7 Pericolo diincendio

Le superfici su cui si eseguono le lavorazioni possono
raggiungere temperature elevate.

AVVERTENZA

Verificare che non vi siano materiali
inflammabili a contatto o in prossimita
delle superfici sulle quali si deve lavorare.

Gli elettrodi della macchina possono raggiungere
temperature elevate, in caso di utilizzo prolungato.

AVVERTENZA

Riporre gli elettrodi in un luogo adatto
a consentirne il raffeddamento in totale
sicurezza (esempio: per terra).
Tenere la zona circostante
materiali inflammabili.

libera da
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2.5.8 Pericolo di tossicita e irritazione

Il liquido di raffreddamento della macchina contiene
glicole etilenico.

I glicole etilenico & nocivo peringestione ed a contatto
con gli occhi pud causare arrossamenti e irritazioni.
Prestare attenzione durante la sostituzione di bracci ed
elettrodi.

2.5.9 Pericolo diribaltamento macchina

Verificare che il pavimento sia piano, liscio e privo di
ostacoli.

Durante la movimentazione la presenza di ostacoli
sul pavimento puo bloccare le ruote e provocare il
ribaltamento della macchina.

Durante l'utilizzo della la pinza pneumatica con asta e
bilanciatore non sovraccaricare quest'ultimo in maniera
eccessiva.

3 CARATTERISTICHE

3.1 Descrizione macchina

La puntatrice 3680 &€ una macchina concepita per
effettuare saldature mediante una pinza pneumatica.
Tramite un pannello operatore touch screen l'operatore
puo scegliere tra diverse modalita di funzionamento.
La modalita SMART+ & in grado di riconoscere il tipo
di materiale e lo spessore e di conseguenza determina
la corrente e la forza ottimali per eseqguire la saldatura.
La modalita QUICK consente l'impostazione da parte
dell'utente di un set ridotto dei parametri di saldatura.
La modalita FULL consente di impostare manualmente
tutti parametri di saldatura e di salvarli.

La macchina & dotata di una connessione USB per
esportare/importare i parametri di saldatura salvati.

3.2 Uso previsto

La macchina deve essere utilizzata in ambienti
industriali, ambienti chiusi, areati, asciutti, liberi da
polvere, vapori ed esalazioni acide. Il luogo deve
essere adeguatamente illuminato. E vietato qualsiasi
intervento di modifica in quanto invalidano la
certificazione CE nonché la garanzia.

3.3 Usoimproprio

La saldatrice non deve essere utilizzata per altri scopi,
se non quelli descritti nel sottocapitolo "Uso previsto".
In particolare non deve essere usata in ambiente
domestico o su linee di alimentazione pubbliche a
bassa tensione.

4 INSTALLAZIONE

Al ricevimento della macchina verificare l'integrita
dell'imballo e segnalare a TECNA s.p.a. eventuali
anomalie riscontrate.

4.1 Trasporto e movimentazione della

macchina imballata

| mezzi di sollevamento e trasporto per l'imballo
devono avere una portata adeguata.

4.2 Stoccaggio

Verificare che le caratteristiche dell'ambiente in cui si
deve stoccare I'imballo corrispondano a:

«  Temperatura: +5 /+40 °C;

« Umidita relativa 60% Max.

Valori non compresi tra quelli sopra indicati possono
compromettere il funzionamento della macchina.

4.3 Installazione

Linstallazione deve essere esequita da personale a
conoscenza delle norme di sicurezza e seguendo le
indicazioni contenute in questo manuale.

La macchina & progettata per essere utilizzata in
ambienti industriali ed & classificata come saldatrice a
resistenza di classe A.

ATTENZIONE

Le saldatrici di classe A non sono
previste per I'impiego su linee pubbliche
a bassa tensione che alimentano
ambienti domestici. Questo puo causare
interferenze di radiofrequenza.

Per scaricare la macchina dal pallet procedere come

descritto di seguito:

«  Rimuovere l'imballo

« Posizionare delle fasce idonee al sollevamento sui
punti di presa previsti sulla macchina (immagine
allegata A3)

« Sollevare la macchina con un adeguato dispositivo
di sollevamento e depositarla sul pavimento.

AVVISO

Tutto il materiale che compone I'imballo
deve essere smaltito nel pieno rispetto
delle normative vigenti sulla protezione

ambientale.
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4.3.1 Assemblaggio

(Riferimenti relativi allimmagine allegata A4)

Utilizzare le seguenti istruzioni per assemblare le parti

che vengono fornite smontate.

- Se presente, posizionare e fissare l'asta di sostegno
(1) dopo aver inserito il sistema di sollevamento (2).

« Se presente, installare il bilanciatore (3) (Fare
riferimento al manuale del bilanciatore fornito in
allegato).

+ Collegare la pinza al bilanciatore.

4.3.2 Alimentazione elettrica

La macchina viene fornita con un cavo di alimentazione
a cablare.

Sul cavo di alimentazione deve essere installata una
spina compatibile a quanto descritto nell'allegato "Dati
tecnici”.

Prima di collegare la macchina verificare che la tensione
di rete coincida con quella indicata sulla targa.

ATTENZIONE

La macchina pud essere utilizzata
solamente alla tensione di alimentazione
indicata sulla targa e non & predisposta
per poter essere regolata per altre tensioni
di alimentazione.

Verificare che il conduttore di protezione dell'impianto
elettrico sia efficiente e corrispondente alla normativa

4.3.4 Riempimento serbatoio sistema di
raffreddamento

Riempire il serbatoio con una miscela composta da
acqua e liquido antigelo nella misura del 10-20% del
volume totale.

AVVISO

Per riempire e/o rabboccare il liquido
di raffreddamento prestare sempre
la massima attenzione ad utilizzare
contenitori perfettamente puliti.

Le caratteristiche del liquido antigelo deve essere a
base di glicole etilenico con concentrazione al 50% e
con aggiunta di inibitori di corrosione.

AVVISO

Qualora fosse necessario prevenire il
congelamento della miscela all'interno
del serbatoio in ambienti con temperature
pilu basse & necessario utilizzare una
percentuale maggiore di liquido antigelo.
Seguire le indicazioni del produttore
del liquido antigelo per determinare la
quantita da utilizzare in relazione alla

temperatura di congelamento prevista.

La seguente tabella mostra un esempio per il liquido
antigelo fornito (50% di glicole).

vigente Temperatura di Percentuale di liquido
La tensione di alimentazione & riportata nellallegato | €0ngelamento antigelo al 50% di glicole
“Dati tecnici”. 0°C/32°F 0%
Si consiglia di non utilizzare prolunghe se non -2°C/28°F 8%
strettamente necessarie. 5°C /23 °F 18 %
ATTENZIONE -10°C/14°F 36 %
La saldatrice non & progettata per essere -15°C/5°F 54 %
alimentata da gruppi elettrogeni. 20°C /-4 °F 68 %
4.3.3 Alimentazione pneumatica ATTENZIONE

Lalimentazione pneumatica é riportata nell'allegato
“Dati tecnici”.

L'aria deve essere pulita, priva di olio e condensa.
Tenere conto del diametro minimo dei tubi riportato
nell'allegato “Dati tecnici”.

Aumentando la percentuale di glicole
etilenico si riducono le prestazioni della
macchina poiché diminuisce l'efficacia del
sistema di raffreddamento.

AVVISO

Tutti i liquidi contenenti glicole dovranno
essere smaltiti nel pieno rispetto delle
normative vigenti sulla protezione

ambientale.
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5 UsoO

5.1 Preparazione macchina

5.1.1
Collegare i cavi e i tubi della pinza sul generatore.

Montaggio pinza pneumatica

5.1.2 Montaggio elettrodi

Sulla pinza possono essere utilizzati elettrodi e caps

con due forme della punta diverse:

« Punta sferica - Con questa forma non e necessario
un adattamento dell’'elettrodo allo spessore da
saldare e la manutenzione é piu facile e veloce.

« Punta piana - Con questa forma e possibile
raggiungere posizioni difficilmente raggiungibili
con gli elettrodi sferici (es. vicino ai bordi) ma per
una corretta saldatura gli elettrodi devono essere
perfettamente allineati tra loro.

Scegliere il tipo di elettrodo in base allattivita

da svolgere e seguendo le indicazioni fornite dal

costruttore dell'auto su cui si deve intervenire.

Prima di iniziare la saldatura pulire gli elettrodi con

spugna abrasiva a grana finissima.

| porta elettrodi devono essere regolati in modo che

le punte degli elettrodi, nella condizione di lavoro,

coincidano perfettamente.

5.1.3 Preparazione superfici da saldare

Per ottenere una buona saldatura &

indispensabile rispettare le sequenti indicazioni:

« Gli elettrodi devono essere sempre puliti e
mantenuti con la sagoma originale;

« Le superfici delle lamiere a contatto con gli elettrodi
devono essere pulite;

« Le superfici delle lamiere a contatto con gli elettrodi
devono essere prive di ossidazioni o vernici;

« Le lamiere da saldare devono essere ben accostate
(gli elettrodi non devono essere utilizzati per
avvicinare forzatamente le lamiere da saldare).

5.2 Accensione macchina

Accendere il dispositivo
generale in posizione ‘I’ - ON.

ruotando l'interruttore

5.3 Selezione programmie
impostazione parametri di saldatura

E' possibile utilizzare tre diverse modalita di lavoro:

« Nella modalita SMART+ l'utente non deve scegliere
i parametri di saldatura, questi saranno determinati
automaticamente dal sistema di controllo.

« Nella modalita QUICK l'utente pud impostare un set
di parametri ridotto del programma di saldatura.

- Nella modalita FULL l'utente pud configurare tutti i
parametri del programma di saldatura.

AVVISO

Per  maggiori  informazioni  sulla
programmazione consultare il capitolo
"Pannello operatore”.

5.3.1 Modalita SMART+

In  modalita SMART+ la macchina identifica
autonomamente i materiali presenti tra gli elettrodi
e seleziona i parametri piu idonei per il lavoro da
eseguire.

Durante il processo di saldatura il sistema compensa
automaticamente eventuali condizioni che richiedono
la modifica dei parametri di saldatura, come per
esempio le lamiere mal accoppiate o la presenza di
vernici o colle tra le stesse.

Non viene quindi richiesto all'utilizzatore di effettuare
nessuna regolazione, se non l'impostazione del tipo di
braccio e degli elettrodi utilizzati.

In questa modalita & possibile utilizzare tutti i bracci
standard ma unicamente con gli elettrodi art. 5234 o
5233 (usare preferibilmente gli elettrodi sferici art. 5234
per ottenere i migliori risultati).

Per l'utilizzo della modalita SMART+ con altri tipi di
elettrodi consultare TECNA s.p.a..

5.3.2 Modalita QUICK

In modalita QUICK l'operatore pud impostare un set
ridotto di parametri del programma di saldatura, pud
agire su tempo, corrente e forza di saldatura.

Quando si utilizza la modalita QUICK & necessario pulire
le superfici interne delle lamiere da saldare.

Non utilizzare la modalita QUICK per saldature su
superfici che utilizzano adesivi.

5.3.3 Modalita FULL

In modalita FULL l'operatore pud impostare i parametri
del programma di saldatura in base a quanto indicato
dal costruttore dell'auto su cui si deve intervenire.
Quando si utilizza la modalita FULL & necessario pulire
le superfici interne delle lamiere da saldare.

Non utilizzare la modalita FULL per saldature su
superfici che utilizzano adesivi.
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5.4

Impiego della macchina

o
/N
/N\

PERICOLO

E vietato utilizzare la macchina se si
portatori di protesi biomedicali (es. pace-
maker, protesi metalliche ecc.) senza aver
consultato il proprio medico curante.

PERICOLO

Rimuovere gli elettrodi utilizzando
l'apposito attrezzo fornito in dotazione
e prestare attenzione ad evitare ogni
contatto con le parti ustionanti.

AVVERTENZA

Riporre gli elettrodi in un luogo adatto
a consentirne il raffeddamento in totale
sicurezza (esempio: per terra).

Tenere la zona circostante libera da
materiali infiammabili.

AVVERTENZA

Il personale deve indossare adeguati
dispositivi  di protezione individuale

(occhiali,guanti,grembiulioaltro vestiario)
per proteggere l'operatore da eventuali
schizzi di materiale incandescente.

| guanti utilizzati devono essere resistenti
alle temperature elevate.

Premere il grilletto proggressivamente consentendo
una chiusura graduale degli elettrodi/caps.

Rilasicare il grilletto per riaprire gli elettrodi/caps.
Premendo il grilletto a fondo per comadare
l'applicazione della forza di saldatura programmata e
in automatico si avvia il ciclo di saldatura.

Rilasciare il grilletto almeno 1 secondo dopo il termine
della saldatura, questo ritardo migliora la tenuta del
punto.

Se il grilletto viene rilasciato prima del termine della
saldatura viene visualizzato un errore sul pannello
operatore per segnalare che la saldatura non é stata
completata correttamente.

Al termine della saldatura sul pannello operatore
vengono mostrati i valori di tempo, corrente e forza
che sono stati utilizzati.

Se si saldano lamiere pre-verniciate, quindi tra loro
isolate, € necessario eseguire la prima saldatura
applicando, vicino alla zona di saldatura, una pinza che
crei un contatto elettrico tra le due lamiere (questo
accorgimento crea un flusso di corrente che consente
di bruciare lo strato di vernice sulle superfici interne
delle lamiere).

Terminata lalavorazione spegnere lamacchina, staccare
la spina elettrica e l'alimentazione dell'aria compressa;
riporre la saldatrice in luogo asciutto e protetto.

6 PANNELLO OPERATORE

6.1

6.1.1

Linterfaccia utente utilizza le seguenti immagini per le
operazioni comuni a tutte le pagine.

Introduzione

Simbologia utilizzata

Chiudi la pagina / finestra

-+

Aggiungi

Modifica

Cancella

Programma non protetto

Programma protetto

Tempo di saldatura

Corrente di saldatura

Forza di saldatura

Energia nella saldatura

Spessore lamiere

Resistenza saldatura

6.1.2 Elementi comuni dell'interfaccia utente in
tutte le modalita di funzionamento

(Immagine allegata A7)
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6.2 Impostazioniiniziali

All'accensione della macchina viene richiesto il PIN a 5
cifre inseribile tramite il tastierino numerico (Immagine
allegata A8).

Se gli utenti della macchina non sono ancora stati
definiti, & possibile utilizzare l'utente presente di
default (Administrator) inserendo il PIN 22222.

La macchina identifica automaticamente la pinza
attualmente collegata segnalandolo un messaggio a
schermo (Immagine allegata A9).

Premere sull'icona per accedere alle impostazioni
iniziali della macchina (Immagine allegata A10).

Premeresull'icona eselezionareil braccio utilizzato
(Immagine allegata Al11) e [lelettrodo utilizzato
(Immagine allegata A12).

Sul display verra visualizzata I'immagine della pinza
con i bracci e gli elettrodi selezionati.

Per modificare il braccio o gli elettrodi selezionati

premere sull'icona o per accedere al relativo
menu di selezione.

Al termine delle fasi di inizializzazione della macchina &
necessario effettuare la procedura di calibrazione e lo

segnala a schermo (Immagine allegata A13).

6.3 Calibrazione

La procedura di calibrazione consente di verificare il
corretto funzionamento della pinza ed analizzare le
condizioni di saldatura.

La procedura di calibrazione consiste nell'esecuzione di
una saldatura con gli elettrodi in cortocircuito (senza
lamiere tra gli elettrodi).

Per avviare la procedura di calibrazione premere

sull'icona

Sul display compare il messaggio di promemoria

sulloperazione successiva da eseguire (Immagine

allegata A14).

Premere e mantenere schiacciato il grilletto della pinza

per eseguire la saldatura senza lamiere tra gli elettrodi.

Rilasciare il grilletto quando sul display compare il

messaggio di calibrazione avvenuta con successo

(Immagine allegata A15).

Se la procedura di calibrazione ha avuto esito negativo

viene visualizzato un messaggio di errore ed é

necessario ripeterla.

lIsistemadicontrollorichiede dieseguire la calibrazione:

« quando vengono cambiate le impostazioni di bracci
ed elettrodi,

« all'accensione della macchina,

« dopol'esecuzione di60 puntiin qualunque modalita
di lavoro,

« dopo la ravvivatura degli elettrodi,

« dopo l'intervento della protezione termica,

« quando viene sostituita la pinza di saldatura.

| dati di saldatura vengono registrati durante il processo

di calibrazione e saranno salvati nell'archivio delle

saldature.

Al termine delle fasi di calibrazione & possibile

procedere con le attivita di lavoro.
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6.4 Menuimpostazioni

Premendo sull'icona E si accede al menu delle
impostazioni (Immagine allegata A16).
Da questo menu & possibile selezionare la modalita
di lavoro, regolare lorologio e modificare la
configurazione della macchina (setup).

6.4.1 Regolazione orologio

La regolazione di ora e data avviene premendo
direttamente sui valori visualizzati.

Verranno richiesti in sequenza i nuovi valori (Immagine
allegata A17).

La modifica di ora e data e consentita ai soli utenti con
diritti di amministrazione.

6.4.2 Paginadisetup
(Riferimenti relativi allimmagine allegata A18)

Premere sul pulsante
setup.

Premendo l'icona (1) & possibile accedere alle funzioni
di diagnostica.

Inserendo il codice 55555 e possibile visualizzare la
versione del software della macchina.

Premendo l'icona (2) & possibile selezionare la lingua
desiderata.

Premendo l'icona (3) & possibile selezionare l'unita di
misura per gli spessori (mm o in).

Premendo l'icona (4) si seleziona l'unita di misura per la
forza (daN o Ibf).

Quando si modifica una unita di misura, i dati
precedentemente salvati saranno convertiti
automaticamente.

Le rimanenti opzioni del menu di setup sono illustrate
nei capitoli seguenti.

6.4.2.1 Gestione utenti

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A18)

per accedere alla pagina di

Premere sul pulsante
gestione utenti.

Nella pagina di gestione utenti viene mostrato un
elenco con tuttii profili salvati (Immagine allegata A19).
Ad ogni utente e assegnato un nome ed un PIN di
accesso (password), utilizzato per identificarsi sulla
macchina.

Il nome dell’'utente viene salvato insieme ai dati delle
saldature eseguite in modo da identificare la persona
che ha eseguito una determinata saldatura.

per accedere alla pagina di

Per ogni utente sono mostrati i diritti assegnati,
utilizzando la seguente simbologia:

Utente con diritti di amministrazione.

Puo eseguire operazioni di:

creazione e modifica di utenti,

copia, modifica del nome e cancellazione
dei programmi di saldatura,

impostazione e modifica dei programmi
protetti.

Lutente pud selezionare la modalita di
lavoro SMART+

Lutente pud selezionare la modalita di
lavoro FULL

Lutente pud selezionare la modalita di
lavoro QUICK

L'utente pu0 utilizzare il pen-drive USB

Di default nella macchina sono presenti i seguenti
utenti:

Nome PIN

Administrator 22222

User 11111

Per aggiungere un nuovo profilo procedere seguendo
quanto descritto di seiuito:

+ Premere sull'icona

« Impostare i dati del nuovo profilo (Immagine
allegata A20).

Per modificare i dati di un profilo esistente premere sul

relativo nome per accedere alla pagina di gestione dati.

Per eliminare un profilo esistente, accedere alla pagina

di gestione dati e premere sul pulsante
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6.4.2.2 Manutenzione caps
(Riferimenti relativi allimmagine allegata A7 e A18)

Premere sul pulsante per accedere alla pagina di
gestione manutenzione caps.

Nella pagina di gestione manutenzione caps
(Immagine allegata A21) e possibile regolare il numero
di saldature che si possono effettuare prima che venga
richiesta la manutenzione degli elettrodi (Per maggiori
informazioni consultare il sottocapitolo "Funzione di
controllo manutenzione elettrodi").

Impostando il valore a 0 la funzione e disabilitata.
Lavvicinarsi della manutenzione programmata &

segnalata dall'indicatore posto di fianco all'icona

6.4.2.3 Backup programmi
(Riferimenti relativi allimmagine allegata A18)

Premere sul pulsante
backup programmi.
Gli utenti con diritti di amministrazione possono creare
una copia di backup dei programmi di saldatura su un
pen-drive USB.

Il backup si esegue inserendo un pen-drive nella
macchina e selezionando [I'opzione "BACKUP
PROGRAMMI" dal menu di setup.

Se il pen-drive contiene gia un file di backup della
stessa macchina, questo verra sovrascritto.

Inserendo nella macchina un pen-drive che contiene
un backup dei programmi di saldatura sara possibile
trasferirli sul sistema di controllo.

per accedere alla pagina

Per eseguire questa operazione premere sull'icona

nel menu di setup.

| programmi precedentemente presenti sul sistema di
controllo saranno eliminati.

Sulla macchina ¢é installata una porta USB 2.0 prevista
per il solo collegamento con pen-drive.

NON si possono collegare alla porta HARD DISK USB,
mouse o PC.

6.4.2.4 Setting macchina
(Riferimenti relativi allimmagine allegata A18)

Premere sul pulsante per accedere alla pagina
setting macchina programmi.

Nella pagina di setting € possibile visualizzare i numeri
di serie del unita di controllo e dell'inverter ed ¢ inoltre
possibile modificare alcuni parametri di configurazione
della macchina (Immagine allegata A22).

Solo gli utenti con diritti di amministrazione possono
effettuare modifiche.

Si raccomanda di non effettuare nessuna modifica, la
loro regolazione e riservata ai tecnici specializzati.

6.5 Modalita dilavoro

Premendo sull'icona E si accede al menu delle
impostazioni (Immagine allegata A16).
Il sistema e utilizzabile in tre diverse modalita di lavoro:

- Selezionando la modalita SMART+ I'utente non
deve scegliere i parametri di saldatura, questi
saranno determinati automaticamente dal controllo.

« Selezionando la modalita QUICK l'utente puo
impostare un set ridotto di parametri da gestire nel
programma di saldatura.

« Selezionando la modalita FULL ['utente puod
configurare tutti i parametri del programma di
saldatura.

6.5.1 Modalita dilavoro SMART+

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A23)

Nella modalita di lavoro SMART+ la macchina identifica
i materiali presenti tra gli elettrodi e seleziona i
parametri piu idonei per eseguire il lavoro.

Durante il processo di saldatura vengono compensate
automaticamente eventuali condizioni che richiedono
la modifica dei parametri di saldatura (ad esempio
lamiere mal accoppiate, presenza di vernici o colle tra
le stesse).

All'utilizzatore non vienerichiesta nessuna regolazione,
se non l'impostazione del tipo di bracci ed elettrodi
utilizzati.

Al termine della saldatura nell'area (1) vengono
mostrati i valori di tempo, corrente e forza che sono
stati utilizzati.

E possibile visualizzare i parametri delle ultime
saldature selezionando le relative icone nell'area (2).

Il risultato della saldatura viene mostrato tramite delle
icone sul display.

Le icone sono:

La saldatura & stata eseguita in modo
corretta.

La saldatura & stata eseguita in maniera
corretta, pero la sua esecuzione harichiesto
l'uso di parametri superiori ai valori usuali.
Controllare la pulizia delle lamiere da
saldare e lo stato degli elettrodi.

La saldatura non ¢ stata eseguita in modo
corretto.
Controllare la pulizia delle lamiere da

saldare e lo stato degli elettrodi.
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6.5.2 Modalita QUICK

Nella modalita di lavoro QUICK l'utente pud impostare
un set ridotto di parametri del programma di saldatura.
Lutente puo impostare il tempo, corrente e forza di
saldatura.

Nella modalita QUICK & possibile salvare i parametri in
quattro programmi.

6.5.2.1 Impostazione e salvataggio programma

(Riferimenti relativi allimmagine allegata A24 e A25)
Per settare i parametri di saldatura premere sulle
relative voci e insereire i valori desiderati tramite un
tastierino numerico.

Per salvare o aggiornare i paramentri inseriti procedere
come descritto di sequito:

«  Premere sul pulsante @
« Premere per 5 secondi uno dei pulsanti (1) per
salvare i paramettri sul relativo programma.

6.5.2.2 Selezione del programma programma

(Riferimenti relativi allimmagine allegata A24 e A25)
Per utilizzare un programma procedere come descritto
di seqguito:

« Premere sul pulsante @

« Premere uno dei pulsanti (1) per richiamare i
parametri salvati nel programma.

« A conferma dell'avvenuto salvataggio compare il

seguente messaggio
6.5.3 Modalita dilavoro FULL

(Riferimenti relativi all'immagine A26)

Nella modalita di lavoro FULL l'utente pud regolare
tutti i parametri del programma di saldatura.

La saldatura viene eseguita con i valori programmati
senza l'intervento di sistemi automatici di correzione.
Nell'area (1) viene visualizzato il grafico del programma
corrente.

Premendo su ogni blocco del programma (2) vengono
visualizzati i valori dei parametri relativi (tempo ed
eventuale corrente).

Premendo sull'icona (3) viene visualizzata la forza agli
elettrodi programmata.

Nell'area (4) vengono visualizzati i valori misurati
nell'ultima saldatura effettuata, oppure relativi alla
saldatura selezionata nell'area (5).

La regolazione dei parametri del programma di
saldatura si effettua premendo sull'icona (6).

6.5.3.1 Modifica del programma di saldatura

(Riferimenti relativi all'immagine A27)

Nella pagina di programmazione un grafico mostra il

programma rappresentando ogni fase della saldatura

con un blocco.

Premendo su ogni blocco & possibile attivare o

disattivare la relativa fase.

Sopra ad ogni blocco sono riportati i corrispondenti

parametri di tempo.

Sotto ad ogni blocco, dove presenti, sono riportati i

corrispondenti parametri di corrente.

Premendo sui valori visualizzati & possibile modificarne

il valore.

Nella finestra sono indicati i valori minimi e massimi

impostabili.

Se il programma é stato bloccato non sara possibile

effettuare modifiche.

Questa condizione e evidenziata dall'icona (1) che

mostra un lucchetto chiuso.

Nella zona (2) viene mostrato il nome del programma

corrente.

Descrizione delle fasi e dei parametri

« PRE-WELD (3): E una fase in cui viene erogata
una corrente. Viene eseguita prima della fase di
saldatura allo scopo di pre-riscaldare le lamiere.
E possibile regolare la durata (PRE-WELD TIME) e
l'intensita di corrente (PRE-WELD CURRENT).

« COLD 1 (4): E un tempo di attesa che intercorre
tra la fase di PRE-WELD e la saldatura WELD.
Se la fase di PRE-WELD e disattivata, non sara
possibile programmarla.

« SLOPE-UP (5): Nella fase di SLOPE-UP la corrente
di saldatura viene gradualmente aumentata fino
al valore impostato nella fase di saldatura WELD.
La durata di questo incremento viene impostato
dall'utente. Il valore di corrente iniziale & sempre
uguale alla corrente minima, mentre il valore finale
e uguale al valore di corrente programmato nella
fase WELD. Il tempo di SLOPE-UP viene sommato a
quello di saldatura.

« WELD (6): Durante la fase WELD viene erogata
la corrente di saldatura. E possibile regolare la
durata (WELD TIME) e l'intensita di corrente (WELD
CURRENT).E possibile erogarela corrente disaldatura
ad impulsi. Premendo sul blocco della fase di WELD si
attiva la funzione e contemporaneamente si regola
il numero degli impulsi, che & mostrato all'interno
del blocco stesso (7). Quando il funzionamento a
pulsazioni é attivato, il parametro WELD TIME indica
la durata di ogni singolo impulso. Viene inoltre
mostrato un nuovo parametro, il COLD 2 (8), che
permette di programmare il tempo che intercorre
tra un impulso di saldatura ed il successivo.
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«  SLOPE-DOWN (9): Questo parametro € un tempo di
saldatura aggiunto al termine della saldatura stessa,
durante il quale la corrente di saldatura diminuisce
gradualmente dal valore impostato in WELD
CURRENT al valore minimo. Il tempo di SLOPE-
DOWN viene sommato a quello di saldatura.

« COLD 3 (10): E un tempo di attesa che intercorre tra
la fase di SLOPE-DOWN e quella di POST-WELD. Se la
fase di POST-WELD e disattivata non sara possibile
programmarla.

«  POST-WELD (11): Il POST-WELD e una fase in cui viene
erogata una corrente. Viene eseguita dopo la fase di
saldatura allo scopo di rallentare il raffreddamento
della saldatura. E' possibile regolare la durata (POST-
WELD TIME) e l'intensita di corrente (POST-WELD
CURRENT).

«  CLAMPING FORCE (12): Premendo sull'icona (12) &
possibile regolare la forza applicata dagli elettrodi
sulle lamiere. Il controllo regola automaticamente la
pressione nel circuito pneumatico per impostare la
forza desiderata.

6.5.3.2 Memorizzazione dei programmi di saldatura
(Riferimenti relativi all'immagine allegata A28)

Premendo sull'icona si accede alla pagina di
memorizzazione dei programmi di saldatura.

| programmi vengono visualizzati in un elenco
consultabile tramite i pulsanti (1) e (2).

Per selezionare il programma desiderato ¢ sufficiente
premere sul nome del programma stesso.

Per creare un nuovo programma utilizzare il tasto (3)
posto in fondo all'elenco dei programmi.

L'archivio dei programmi pud essere suddiviso in
cartelle, in maniera analoga all'utilizzo di un personal
computer.

Per accedere ad una cartella & sufficiente premere
sul nome della cartella stessa. La cartella attualmente
visualizzata sara indicata nell'area (4).

Per creare una nuova cartella utilizzare I'icona (5).
Licona (6) indica la presenza di una foto allegata al
programma che puo essere utilizzata per identificare il
pezzo per cui il programma ¢ stato predisposto e/o la
posizione di saldatura.

Premendo questa icona viene visualizzata la foto.

Se un programma é protetto dalla modifica viene
indicato da un'icona rappresentante un lucchetto
chiuso.

6.5.3.3 Modifiche avanzate dei programmi di
saldatura

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A28 e A29)
Premendo sull'icona (7) vengono mostrate delle
caselle (8) tramite le quali si possono selezionare uno o
piu programmi di saldatura.

Sui programmi selezionati & possibile esequire delle
operazioni avanzate, utilizzando le seguenti icone:

Modifica del
selezionato.

nome del programma

Protezione del programma selezionato.
Solo gli utenti con diritti di amministrazione
potranno modificarlo.

Copia del programma selezionato in un
nuovo programma.

Cancellazione del programma selezionato.
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6.5.3.4 Gestione delle foto allegate ai programmi

(Riferimenti relativi allimmagine allegata A28 E A29)
Per modificare le foto allegate ai programmi di saldatura
premere il pulsante (9) che attiva la visualizzazione
degli allegati. Nell'elenco dei programmi verranno
visualizzate anche le foto allegate.

Premendo sull'icona (7) vengono mostrate delle
caselle (8) tramite le quali si possono selezionare uno o
piu allegati.

Sugli allegati selezionati si possono eseguire le
stesse operazioni di modifica, copia e cancellazione
precedentemente illustrate.

Le foto possono essere inserite tramite pen-drive USB.
Dopo averinserito un pen-drive nella macchina, tramite
l'icona (10) & possibile selezionare quale memoria si
vuole visualizzare.

(10A) Memoria interna del controllo

(10B) Memoria del pen-drive

Per copiare un file dal pen-drive alla memoria del

controllo:

« Premeresull'icona(10) pervisualizzareifile contenuti
nel pen-drive (10B),

« Premere il pulsante (7) per attivare le caselle di
selezione (8).

+ Selezionare il file dell'immagine che si vuole copiare
tramite le caselle (8),

« premere sull'icona (10) per selezionare la memoria
interna del controllo (10A)

« premere il pulsante (11)

Il file della foto deve avere estensione JPG o PNG, con

risoluzione massima di 800 x 480 pixel.

Deve avere lo stesso nome del programma a cui deve

essere associato, rispettando maiuscole e minuscole.

Funzione di controllo manutenzione
elettrodi

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A7)

Quando si raggiunge il numero di saldature
programmato viene richiesta la manutenzione degli
elettrodi (Immagine allegata A30).

Dopo aver sostituito gli elettrodi o ripristinato lo stato
originale, & necessario informare il sistema di controllo

6.6

premendo sull'icona e selezionando l'icona
Eseguita questa operazione sara necessario ripetere la
procedura di calibrazione (Per maggiori informazioni
consultare il sottocapitolo " Calibrazione").

Anche se la funzione e disattivata, dopo aver eseguito
la manutenzione degli elettrodi, & necessario informare
il sistema di controllo dell'avvenuta manutenzione.

6.7 Funzione di "NON SALDA"

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A7)

Premendo sull'icona o] si attiva la funzione di

"NON SALDA".

Nella parte sinistra del display appare il simbolo di

divieto (Immagine allegata A31).

Quando questa funzione ¢ attiva, la pinza chiude gli

elettrodi ma non esegue la saldatura.

La forza di saldatura viene regolata a circa la meta

di quella massima possibile con il braccio installato.

Inoltre viene fermata la circolazione del liquido di

raffreddamento nella pinza.

Questa funzione e utile per:

« eseguire prove di posizionamento della pinza nel
punto di saldatura,

« allineare bracci ed elettrodi,

. fermare il raffreddamento per
sostituzione degli elettrodi,

« bloccare gli elettrodi dopo la loro sostituzione.

Per disattivare la funzione, premere nuovamente sulle

icone di pinza o elettrodi.

effettuare la
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6.8 Archivio delle saldature eseguiite
(Riferimenti relativi all'immagine allegata A7, A32 e A33)

Premendo sull'icona si accede all'archivio delle

saldature effettuate.

Vengono archiviate le ultime 10000 saldature esequite.

E possibile scorrere I'elenco premendo sui pulsanti (1)

e (2).

Il pulsante (3) consente di visualizzare diversi valori che

sono stati misurati per ogni saldatura:

« corrente di saldatura (kA) / tempo di saldatura (ms) /
Forza agli elettrodi (daN)

« energia (J) - resistenza (UW) — spessore delle lamiere
(mm)

- stato della manutenzione programmata degli
elettrodi (Caps%) / fattore di lavoro (Th%) / valore
relativo di regolazione corrente (RO%).

Per ogni saldatura vengono memorizzati le

informazione necessariai a identificare la saldatura.

Premendo sull'icona (4) & possibile impostare dei filtri

per agevolare la ricerca della saldatura desiderata.

Mostra solo le saldature
effettuate a partire dalla data
impostata.
Mostra solo le saldature
effettuate  fino alla data
impostata.
Ricerca le saldature per nome
del lavoro.

Inserendo nella macchina un pen-drive USB viene
visualizzata l'icona (5) che consente di eseguire una
copia dell'archivio delle saldature.

L'archivio sara salvato nel file "export-XXXX.txt", dove
XXXX indica il numero di serie della macchina.

Tramite l'apposito software per PC & possibile realizzare
report dei lavori esequiti.
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7

ALLARMI

Qualsiasi anomalia viene segnalata sul

pannello

operatore tramite allarmi.

7.1

Elenco allarmi

PINZA MANCANTE

Alla macchina non é collegata nessuna pinza.
PINZA NON RICONOSCIUTA

Il controllo non é stato in grado di riconoscere la
pinza collegata.

Controllare le connessioni della pinza alla macchina.
LAMIERE MANCANTI

Durante la saldatura il controllo non ha identificato
la presenza di lamiere tra gli elettrodi.

SALDATURA INTERROTTA

Il pulsante di avvio ciclo sulla pinza é stato rilasciato
prima che la saldatura fosse terminata causandone
I'interruzione.

CORRENTE NON CIRCOLATA

Durante l'ultima saldatura non vi & stata circolazione
di corrente.

Controllare lo stato delle lamiere e degli elettrodi.
SURRISCALDAMENTO

Eintervenuto il termostato interno alla pinza. Lasciar
raffreddare la macchina.

ATTENZIONE QUALITA'

Quialita della saldatura critica.

ERRORE PRESSIONE

Pressione aria non sufficiente per eseguire la
saldatura.

ERRORE DI CALIBRAZIONE

Si e verificato un errore nell'esecuzione della
procedura di calibrazione a causa di elettrodi
troppo sporchi oppure la presenza di lamiere tra
gli elettrodi. La calibrazione deve essere eseguita
senza lamiere tra gli elettrodi.

NECESSARIO UN AMMINISTRATORE

Si sta cercando di cancellare un utente che e l'ultimo
amministratore presente. Questa operazione non
e consentita. Deve esistere almeno un utente
amministratore.
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8 MANUTENZIONE

PERICOLO

Dopo aver spento la macchina, alcune
parti interne restano sotto tensione per
alcuni minuti (condensatori di potenza).
Aspettare almeno 10 minuti prima
di eseguire i lavori di manutenzione
all'interno della macchina.

AVVERTENZA

Le operazioni di manutenzione devono
essere eseguite esclusivamente da
personale specializzato, in grado di
effettuare le operazioni indicate in
condizioni di sicurezza.

Quando possibile la saldatrice deve essere
sezionata dall'alimentazione elettrica

Stato delle superfici di contatto
Frequenza
Ogni mese
Descrizione aggiuntiva
Verificare la pulizia delle superfici di contatto tra
il braccio, pinza e porta elettrodi.
Se necessario pulire con un panno morbido ed
applicare un leggero velo di grasso conduttivo.
Competenza intervento
Operatore/Manutentore

ATTENZIONE

Non utilizzare utensili abrasivi (dischi,
nastri, spugne, etc.) per pulire le superfici
di contatto.

8.1 Controlli periodici

- Stato del cavo di alimentazione e della spina
Frequenza
Ad ogni utilizzo
Descrizione aggiuntiva
Verificare lo stato del cavo di alimentazione e
della spina.
Su di essi non devono essere presenti segni di
screpolature, tagli, forti abrasioni, ecc.
In caso di anomalie sostituire il cavo.
Competenza intervento
Operatore/Manutentore
- Stato dei cavi e tubi della pinza pneumatica
Frequenza
Ad ogni utilizzo
Descrizione aggiuntiva
Verificare lo stato dei cavi e tubi di collegamento
della pinza pneumatica.
Su di essi non devono essere presenti segni di
screpolature, tagli, forti abrasioni, ecc.
In caso di anomalie sostituire il cavo.
Competenza intervento
Operatore/Manutentore
- Livello liquido di raffreddamento
Frequenza
Ad ogni turno di lavoro
Descrizione aggiuntiva
Verificare il livello del liquido di raffreddamento
presente all'interno del serbatoio (mantenere il
livello ad almeno 3/4 del serbatoio).
Se necessario, rabboccare il liquido di
raffreddamento seguendo quanto descritto nel
paragrafo "Riempimento serbatoio sistema di
raffreddamento”.
Competenza intervento
Manutentore
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Verifica della condensa
Frequenza
Ogni mese
Descrizione aggiuntiva
Verificare il livello della condensa presente
all'interno del separatore d'acqua.
Se necessario scaricare la condensa tramite
I'apposita valvola posta nella parte inferiore del
serbatoio stesso.
Competenza intervento
Manutentore
Pulire il radiatore dello scambiatore di calore
Frequenza
Ognianno
Descrizione aggiuntiva
Pulire le alette del radiatore dello scambiatore
di calore con aria compressa
Competenza intervento
Manutentore
Stato dell'impianto di raffreddamento
Frequenza
Ognianno
Descrizione aggiuntiva
Verificare che all'interno del serbatoio e nei tubi
non vi siano residui o depositi di alcun tipo.
Se presenti, rimuoverli.
Competenza intervento
Manutentore
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« Verificare collegamento al conduttore di
protezione
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Verificare che la saldatrice sia collegata al
conduttore di protezione e che il filo di terra
all'interno del cavo di alimentazione non sia
interrotto.
Competenza intervento
Manutentore
+ Verifica della messa a terra
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Controllare l'efficienza della messa a terra
dell'impianto.
Competenza intervento
Manutentore
« Manutenzione straordinaria
Frequenza

Descrizione aggiuntiva

Competenza intervento
TECNA s.p.a.

8.2 Pulizia saldatrice

ATTENZIONE

Non pulire la saldatrice con getti d'acqua
che potrebbero penetrare al suo interno,
evitare inoltre di utilizzare forti solventi,
diluenti o benzine che potrebbero
danneggiare le vernici o le parti in plastica
della macchina.

8.3 Pulizia elettrodi

PERICOLO
Prima di procedere con qualsiasi
operazione, scollegare I'alimentazione

pneumatica della pinza.

Gli elettrodi possono essere puliti con utensili abrasivi
a grana fine.

Sostituire gli elettrodi se risultano eccessivamente
usurati.

8.4 Sostituzione elettrodi
(Riferimenti relativi all'immagine allegata A5)

PERICOLO
Prima di procedere con qualsiasi
operazione, scollegare l'alimentazione

pneumatica della pinza.

Per sostituire gli elettrodi procedere seguendo quanto

descritto di sequito:

« Scollegare il tubo di
compressa (1);

« Da pannello operatore attivare la funzione "NON
SALDA", viene fermata la circolazione del liquido di
raffreddamento;

« Rimuovere e sotituire gli elettrodi (2) prestando
attenzione non danneggiare il cono del
portaelettrodo (3).

AVVISO

Lestrazione dell'elettrodo pud essere
effettuata con l'apposito estrattore
fornito in dotazione.

Per facilitare I'estrazione dell'elettrodo ed
evitare il grippaggio del cono puo essere
utilizzato grasso ad alta conducibilita
come quello consegnato in dotazione.
Non utilizzare prodotti sigillanti per
eliminare perdite dacqua sull'attacco
conico degli elettrodi.

tubo di

alimentazione dell'aria

+ Ricollegare il alimentazione dell'aria
compressa (1);

+ Premere leggermente il grilletto (4) per chiudere gli
elettrodi fino a farli bloccare nella loro sede;

« Da pannello operatore, disattivare la funzione "NON
SALDA", viene riattivata la circolazione del liquido di
raffreddamento.

« Dopo la sostituzione degli elettrodi & necessario
effettuare la procedura di calibrazione da pannello
operatore.

AVVISO
Per maggiori informazioni consultare il
manuale del pannello operatore fornito

in allegato.
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8.5 Apertura braccio

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A6)

il braccio fisso pud essere aperto per consentire lo
scavalcamento di ostacoli.

Per aprire il braccio procedere seguendo quanto
descritto di seguito:

« Spegnere la macchina.

+ Allentare la vite (1).

« Aprireil braccio fisso (2).

« Superato l'ostacolo riposizionare il braccio (2).

+ Bloccare la vite (1).

+ Riaccendere la macchina.

ATTENZIONE

Verificare che Il braccio sia correttamente
bloccato.

La posizione del segno sulla vite deve
corrisponde al punto verde posizionato
sul corpo della pinza.

8.6 Sostituzione braccio

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A6)

Per sostituire il braccio procedere seguendo quanto

descritto di seguito:

« Spegnere la macchina.

+ Allentare la vite (1).

« Disinnestare il chiavistello (3).

+ Rimuovere il braccio (2).

« Pulire e applicare il grasso CU fornito in dotazione
sulle superfici di contatto tra corpo pinza e braccio.

« Posizionare il nuovo braccio nell'apposita sede.

+ Chiudere il chiavistello (3)

« Ruotareil braccio (2) fino a portarlo in battuta.

« Serrare la vite (1).

+ Riaccendere la macchina.

ATTENZIONE
Al termine del rimontaggio gli elettrodi si
troveranno allineati e pronti per saldare.

/A

AVVISO

Ogni braccio é dotato di un coperchio per
proteggere la zona di contatto tra braccio
e pinza da urti accidentali che potrebbero
ammaccare il profilo di innesto e da
eventuali impurita che potrebbero
graffiare e rovinarne le superfici.

« Pulire il braccio precedentemente rimosso.
« Inserire il coperchio protettivo e riporlo.

8.7 Sostituzione portaelettrodo mobile

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A5)

Per sostituire il portaelettrodo mobile procedere

seguendo quanto descritto di sequito:

« Spegnere la macchina.

« Svitare il portaelettrodo (4).

« Pulire e applicare il grasso ad elevata conducibilita
fornito in dotazione sulle superfici di contatto.

« Solo per bracci non raffreddati, inserire nei raccordi
diraffreddamento (5) I'apposito tubo di connessione
fornito in dotazione.

+ Riaccendere la macchina.
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9 SMALTIMENTO

10 ALLEGATI

9.1 Indicazioni generali

Tutto il materiale che compone I'imballo deve essere
smaltito nel pieno rispetto delle vigenti normative sulla
protezione ambientale.

L'unita di controllo contiene una pila al litio che non
deve essere gettata tra i rifiuti domestici, nel fuoco o
nell'acqua; tenere fuori dalla portata dei bambini.

Le pile devono essere raccolte e smaltite correttamente
nel pieno rispetto delle vigenti normative sulla
protezione ambientale.

Il liquido di raffreddamento deve essere smaltito snel
pieno rispetto delle vigenti normative sulla protezione
ambientale.

L'utilizzatore secondo le direttive CE oppure secondo
delle leggi in vigore nel proprio paese dovra occuparsi,
per la conservazione e la tutela dell'ambiente, dello
smaltimento della macchina.

9.2 Smaltimento del prodotto (rifiuti
elettrici ed elettronici)

(Applicabile nei paesi dell’'lUnione Europea ed in quelli
con sistema di raccolta differenziata).

Il marchio riportato sul prodotto o
sulla sua documentazione indica che il
prodotto non deve essere smaltito con
altri rifiuti domestici al termine del ciclo
di vita.

Per evitare eventuali danni all'ambiente o alla salute
causati dall'inopportuno smaltimento dei rifiuti, si
invita 'utente a separare questo prodotto da altri tipi di
rifiuti e di riciclarlo in maniera responsabile per favorire
il riutilizzo delle risorse materiali.

Gli utenti domestici sono invitati a contattare il
rivenditore presso il quale & stato acquistato il prodotto
o l'ufficio locale preposto per tutte le informazioni
relative alla raccolta differenziata e al riciclaggio per
questo tipo di prodotto.

Gli utenti aziendali sono invitati a contattare il proprio
fornitore e verificare i termini e le condizioni del
contratto di acquisto.

Questo prodotto non deve essere smaltito unitamente
ad altri rifiuti commerciali.

Il presente manuale e completato con altra
documentazione di assoluta necessita per un utilizzo
corretto e sicuro del prodotto:

« Immagini allegate

«  Dimensioni di ingombro

+ Dati tecnici

« Schema elettrico

+ Elenco ricambi

« Elenco accessori e opzionali

+ Dichiarazione CE
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1 GENERAL INFORMATION

1.1 Purpose of the manual

This manual was created by TECNA s.p.a. to provide the
necessary information for the correct installation, use
and maintenance of the equipment.

The manual may at times refer to the equipment more
generically as the machine.

TECNA s.p.a. reserves the right to make any technical
changes to this manual and to the machine without
prior notice.

1.2 Warranty

1.2.1

TECNA s.p.a. guarantees its products against all factory
defects and undertakes to provide its customers with
free replacement of any parts found to have factory
defects.

Warranty period

1.2.2 Warranty period

TECNA s.p.a. guarantees its products for 24 months
from the date of delivery given on the purchase
document.

1.2.3 Warranty exclusions

The warranty does not cover components subject to
normal wear and tear, such as fuses, electrodes, cables,
flexible connections, hoses and nameplates.

1.3 Technical support requests

Our customer support/after-sales service is available
for clarifications and for dispatch of spare parts.
Always specify the following:
« Customer name and identification data.
« Equipment identification data.
+ Purchase document
For any needs, please refer to:
TECNA S.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) —
Tel. +39.051.6954411 -
+39.051.6954490
E-mail service-professional@tecna.net

Italy
Fax

WARNING
The Customer must always purchase
original accessories and spare parts or
equivalents authorised in writing by
TECNA s.p.a.

1.4 Nameplate

AN\

WARNING
It is prohibited to tamper with, engrave,
alter or remove the machine nameplate.

WARNING

In the event of accidental damage to one
or more nameplates, the incident should
be reported immediately to TECNA s.p.a.

1.4.1

(See attached image A1)

The identification data for the manufacturer and the
machine are stamped on a nameplate.

The following data is displayed on the plate:
Identification of manufacturer.

CE conformity marking (only if applicable).
Spot welder code.

Spot welder version.

Spot welder serial number.

Year of manufacture.

Spot welder technical data.

Pneumatic gun code.

. Pneumatic gun technical data.

10 Proper disposal of the product.

Spot welder

VW oOoNOUL A WN =

1.4.2 Pneumatic gun

(See attached image A2)

The identification data for the manufacturer and the

pneumatic are stamped on an identification plate.

The following data is displayed on the plate:

11.ldentification of manufacturer.

12.Pneumatic gun code.

13.Supply voltage of the machine to which the gun
can be connected.

14.Proper disposal of the product.

EN-1
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2 SAFETY INFORMATION

2.1 General guidelines

In order to maintain maximum device safety:

« operators and maintenance technicians must read
and understand the instructions for installation and
use of the device;

« all periodic maintenance operations described in
the Maintenance chapter must be carried out;

« the following safety instructions must be observed:

DANGER

B The machine should not be used by
persons with biomedical implants. For
more information, see the "Dangers
from magnetic fields” paragraph.

B Never touch any parts subject to
overheating. For more information,
see the "Dangers of burns and fire"
paragraph.

B Do not use the machine near explosive
and/or flammable materials.

B Do not use the machine if the electrical
cables are damaged.

B Do not use the machine on wet
surfaces.

WARNING

B Ensure that the device is connected
to a power socket equipped with an
earth connection.

B Insert the plug fully into the socket; do
not use the socket for other devices at
the same time and do not remove the
plug by pulling the power cord.

B Turn off the main switch and
disconnect the power cable whenever
the machine is left unattended and/or
before any maintenance operations.

CAUTION

B Keep the power cable away from heat
sources and sharp edges.

B Do not move the machine by pulling
on the power cable or the gun
connection cable.

WARNING

B If any defects are noticed during use,
remove the plug and contact technical
support.

B Periodic diagnostic checks and routine
maintenance operations should be

@ BB

observed.

2.2 List of safety and protection devices

on the equipment

The machine is provided with safety devices for the
protection of workers and of the machine itself.

Tampering with, modifying or attempting to override
the machine's safety systems in any way is prohibited.

2.2.1 Overheating protection

The machine is equipped with a sensor to monitor
its temperature and alert the operator in the case of
excessive overheating.

In the event of overheating, the machine must be
left switched on to allow the coolant to circulate and
restore the temperature of the machine to normal
levels.

If the maximum limit is surpassed, an alarm message is
activated on the operator panel.

The alarm message disappears when the temperature
returns to within the required range.

2.2.2 Overvoltage protection

The machine has a fuse to protect it from power surges.
If the fuse blows, TECNA s.p.a. should be contacted for
areplacement.

2.3 Pictograms

2.3.1 Safety and information signs

The machine may have warning signs indicating risks
in the immediate vicinity, plates displaying information
and/or pictograms for its correct and safe use.

2.4 Requirement to use PPE (Personal
Protection Equipment)

WARNING

Operators must wear suitable personal
protective equipment (goggles, gloves,
aprons or other clothing) to protect
themselves from spatter of incandescent
material.

The gloves used must be resistant to high
temperatures.
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2.5 Residual risks

TECNA s.p.a. disclaims any responsibility for damage
to persons, property or the machine itself caused
by improper use, insufficient and/or superficial
observance of the safety guidelines given in this
manual, tampering, however slight, or the use of non-
original or incompatible spare parts.

The information provided in this manual refers to the
use of the product as intended by the manufacturer;
for cases of use not conforming to those covered by
this manual, the user is responsible for conducting a
risk analysis.

2.5.1 Ergonomic hazard

During use of the machine, the operator may be
exposed to ergonomic risks, such as

overloading or awkward positions.

We recommend conducting an ergonomic risk
assessment based on the actual working tasks
performed by the user of the machine.

2.5.2 Crushing hazard

When using the machine, the operator is exposed to
a hand-crushing hazard due to the movement of the
electrodes and arms.

Start the welding holding the pneumatic gun by the
two provided handles.

To keep the welding surfaces together, use a tool that
ensures the operator's safety (e.g. a self-locking clamp).

2.5.3 Dangers from magnetic fields

During use of the machine, the operator is exposed to
an electromagnetic field due to the continuous flow of
high currents.

DANGER

THE machine must not be used by
persons with biomedical implants (e.g.
pacemakers, metal prostheses, etc.)
without first consulting their doctor.

CAUTION

The magnetic fields generated by the
machine can cause strong attraction
in magnetic metals and can damage
magnetically sensitive equipment.

NOTE

The pneumatic gun is equipped with an
incorporated welding transformer and
thus the emission of electromagnetic
fields is minimal.

2.5.4 Fumeinhalation hazard

Analyse the work conditions and use suitable extraction
equipment if the welding operations generate fumes.

2.5.5 Burn hazard

The cables and electrodes on the machine can reach
very high temperatures during prolonged use.

DANGER

Remove the electrodes using the special
tool provided, taking care to avoid any
contact with hot parts.

DANGER
Do not remove the arm until it has cooled
down.

The high electrical current used by the machine can
cause metal objects located in its vicinity to overheat.

WARNING

When using the machine, do not wear
rings, watches or clothing with metal
parts or accessories.

2.5.6 Danger of overheating

The ventilation grilles on the machine must not be
covered.
Insufficient ventilation can cause the machine to
overheat.

2.5.7 Fire hazard

The surfaces on which the work is performed can reach
very high temperatures.

WARNING

Ensure that there are no flammable
materials in contact with or close to the
surfaces on which to work is to be done.

The electrodes on the machine can reach very high
temperatures during prolonged use.

WARNING

Store the electrodes in a suitable place
where they can cool down in total safety
(for example, on the ground).

Keep the surrounding area free from
flammable materials.
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2.5.8 Toxicity and irritation hazard

The machine coolant contains ethylene glycol.
Ethylene glycol is harmful if swallowed and in contact
with the eyes it can cause redness and irritation.

Take care when replacing the arms and electrodes.

2.5.9 Risk of machine overturning

Make sure the floor is level, smooth and free of
obstacles.

During handling, the presence of obstacles on the
floor can block the wheels and cause the machine to
overturn.

When using the pneumatic gun with a rod and
balancer, do not overload the balancer excessively.

3 SPECIFICATIONS

3.1 Machine description

There spot welder 3680 It is a machine designed to
perform welding by means of a pneumatic gun.

The operator can choose from various modes of
operation on a touch screen operator panel.

The SMART + mode is able to recognize the type
of material and thickness and then determines the
optimal current and force for performing the welding.
The QUICK mode allows the user to set a reduced
selection of welding parameters.

The FULL mode allows the user to manually set all the
welding parameters and save them.

The machine is equipped with a USB connection to
export/import the saved welding parameters.

3.2 Intended use

The machine must only be used in industrial
environments in areas that are enclosed, ventilated,
dry and free from dust, vapours and acid fumes. The
workplace must have adequate lighting. Modifications
of any kind are prohibited, as these invalidate the CE
certification and the warranty.

3.3 Improper use

The machine must not be used for purposes other than
those described in the "Intended use” section.

In particular, it must not be used in domestic settings
or on low voltage public supply lines.

4 INSTALLATION

On receiving the machine, check the integrity of the
packaging and report any irregularities found to
TECNA s.p.a.

4.1 Transport and handling of the

packaged machine

The packaging should be lifted and moved using
means of sufficient capacity.

4,2 Storage

Ensure that the area where the packaging will be
stored meets the following requirements:

« Temperature: +5 /+40 °C;

« Maximum relative humidity 60%.

Values beyond those indicated above can compromise
the proper functioning of the machine.

4.3 Installation

Installation must be performed by persons familiar
with the safety guidelines and in accordance with the
instructions provided in this manual.

The machine is designed for use in industrial
environments and is classified as a class A resistance
welder.

A\

The machine should be unloaded from the pallet as

described below:

«  Remove the packaging

« Attach suitable lifting straps to the connection
points provided on the machine (attached image
A3)

« Lift the machine with a suitable lifting device and
place it on the floor.

WARNING

All the packaging materials must be
disposed ofinfull compliance with current
environmental protection regulations.

CAUTION

ClassAwelding machinesarenotintended
for use on public low voltage lines that
supply domestic environments. This can
cause radio frequency interference.

EN-4



TECNA

Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

Translated copy of the original Italian text @

4.3.1 Assembly

(See attached image A4)

Follow the instructions below to assemble the parts

that are supplied disassembled.

- If present, position and fix the support rod (1) after
inserting the lifting system (2).

- If present, install the balancer (3) (Refer to the
balancer manual provided in the attachment).

« Connect the gun to the balancer.

4.3.2 Power supply

The machine is supplied with a power cable to be
connected.

A plug compatible with the provisions given in the
"Technical Data” attachment must be fitted to the
power cable.

Before connecting the machine, make sure that the
mains voltage corresponds to that indicated on the
plate.

A\

Ensure that the electrical circuit protective conductor
is in good condition and compliant with current
regulations.

The supply voltage is given in the "Technical data”
attachment.

It is not advisable to use extension cables unless
absolutely necessary.

A\

4.3.3 Compressed air supply

CAUTION

The machine can only be used at the
voltage indicated on the plate and is not
designed to be set to other voltages.

CAUTION
The spot welder is not designed to be
powered by generators.

The compressed air supply is given in the “Technical
specifications” attachment.

The air must be clean and free of oil and condensate.
Be aware of the minimum diameter of the pipes, as
given in "Technical Specifications" attachment.

4.3.4 Filling the cooling system tank

Fill the tank with a mixture consisting of water and
antifreeze liquid in a measure of 10-20% of the total
volume.

WARNING

When filling and/or topping up the
coolant, always take the greatest care to
use perfectly clean containers.

The antifreeze liquid must contain ethylene glycol
in a concentration of 50% and corrosion inhibiting
additives.

WARNING

To prevent freezing of the mixture inside
the tank in environments with lower
temperatures, a higher percentage of
antifreeze fluid should be used.

Follow the antifreeze manufacturer’s
instructions to determine the amount
to be used in relation to the expected
freezing temperature.

The following table shows an example for the supplied
antifreeze liquid (50% glycol).

Freezing Percentage of liquid
temperature 50% glycol antifreeze
0°C/32°F 0%

-2°C/28°F 8%

-5°C/23°F 18 %

-10°C/14°F 36 %

-15°C/5°F 54 %

-20°C/-4°F 68 %

CAUTION

Increasing the percentage of ethylene
glycol will reduce the performance of the
machine as it reduces the effectiveness of
the cooling system.

A\

WARNING
All liquids containing glycol must be
disposed ofinfull compliance with current

environmental protection regulations.
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5 USE

5.1

5.1.1 Assembling the pneumatic gun

Preparing the machine

Connect the cables and hoses on the gun to the
generator.

5.1.2 Fitting the electrodes

Electrodes and caps with two different tip shapes can

be used on the gun:

« Rounded - With this shape the electrode does not
have to be adapted to the thickness to be welded
and maintenance is easier and faster.

« Flat tip - This shape can reach positions difficult to
reach with the rounded electrodes (e.g. close to
edges), but the two electrodes must be perfectly
aligned in order to weld correctly.

Choose the type of electrode according to the task

and in accordance with the instructions provided by

the manufacturer of the car on which the work will be
done.

Before welding, clean the electrodes with a fine-

grained abrasive sponge.

The electrode holders must be adjusted so that the

tips of the electrodes align perfectly in the working

position.

5.1.3 Preparing the surfaces to be welded

The following instructions must be followed in order to
obtain a good weld:
Theelectrodes mustalways be clean and maintained
in their original shape;
The surfaces of the sheets in contact with the
electrodes must be clean;
The surfaces of the sheets in contact with the
electrodes must be free from rust and paint;
The sheets to be welded must be properly aligned
(the electrodes must not be used to force the sheets
together).

5.2 Switching on the machine

Switch on the device by turning the main switch to the
‘I'- ON position.

5.3 Selecting programs and setting
welding parameters

Three different operating modes can be used:

+ In SMART + mode, the user does not have to choose
the welding parameters, as these are automatically
determined by the control system.

+ InQUICK mode, the user can set a reduced selection
of welding program parameters.

« InFULL mode, the user can configure all the welding
program parameters.

WARNING
For more information on programming,
see the "Operator Panel” chapter.

5.3.1 SMART+ mode

In SMART + mode, the machine automatically identifies
the materials between the electrodes and select the
most suitable parameters for the work to be done.
During the welding process, the system automatically
compensates for any conditions that require
modification of the welding parameters, such as
poorly coupled metal sheets or the presence of paint
or adhesives between them.

Therefore, the user does not have to make any
adjustments, except for setting the type of arm and
electrodes used.

All standard arms can be used in this mode, but
only with electrodes art. 5234 or 5233 (the rounded
electrodes art. 5234 are recommended for best results).
For the use of other types of electrodes in SMART+
mode, consult TECNA spa.

5.3.2 QUICK mode

In QUICK mode, the operator can set a reduced
selection of welding program parameters, namely
time, current and welding force.

When using QUICK mode, the inner surfaces of the
sheets to be welded must be cleaned.

Do not use QUICK mode for welding on surfaces that
require adhesives.

5.3.3 FULL mode

In FULL mode, the operator can set the welding
program parameters according to the indications of
the manufacturer of the car on which the work is to be
done.

When using FULL mode, the inner surfaces of the
sheets to be welded must be cleaned.

Do not use FULL mode for welding on surfaces that
require adhesives.
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5.4 Using the machine

DANGER

THE machine must not be used by
persons with biomedical implants (e.g.
pacemakers, metal prostheses etc.)
without first consulting their doctor.

DANGER

Remove the electrodes using the special
tool provided, taking care to avoid any
contact with hot parts.

WARNING
Store the electrodes in a suitable place
where they can cool down in total safety
(for example, on the ground).
Keep the surrounding area free from
flammable materials.

WARNING

Operators must wear suitable personal
protective equipment (goggles, gloves,
aprons or other clothing) to protect
themselves from spatter of incandescent
material.

The gloves used must be resistant to high
temperatures.

6 OPERATOR PANEL

6.1 Introduction

6.1.1 Symbols used

The user interface uses the following images for
operations common to all pages.

Close the page / window

Add

Edit

Delete

Program not protected

Program protected

Press the trigger progressively, allowing the electrodes/
caps to close gradually.

Release the trigger to reopen the electrodes/caps.
Press the trigger fully home to apply the programmed
welding force; the welding cycle starts automatically.
Release the trigger at least 1 second after the end of
welding, as this delay improves the quality of the spot
weld.

If the trigger is released before the end of the weld, an
error is displayed on the operator panel to indicate that
the weld was not properly completed.

At the end of the weld, the operator panel displays the
time, current and force values that were used.

When welding sheets that are pre-painted, and thus
insulated from one another, the first weld must be
performed by applying a clamp close to the welding
zone to create an electrical contact between the two
sheets (this expedient creates a flow of current that
enables you to burn the layer of paint on the internal
surfaces of the plates).

When the welding is finished, turn off the machine,
remove the electrical plug, shut off the compressed air
supply and store the welder in a dry, secure place.

Welding time

Welding current

Welding force

Energy in the welding

Sheet thickness

Welding resistance

1.4.3 Common user interface elements in all
operating modes

(Attached image A7)
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6.2 Initial settings

When the machine is switched on, the 5-digit PIN
number is requested, which can be inserted using the
numeric keypad (attached image A8).

If machine users have not yet been defined, the default
present user (Administrator) can be used by entering
the PIN 22222.

The machine automatically identifies the gun currently
connected by displaying a message on the screen
(attached image A9).

Press on the icon to access the initial machine
settings (attached image A10).

Pressonthe icon and selectthearm used (attached
image A11) and the electrode used (attached image
A12).

The display shows an image of the gun with the
selected arms and the electrodes.

To change the selected arm or electrodes, press the

or icon to enter its respective selection menu.
At the end of the machine initialisation stages, the
calibration procedure must be performed and this is
indicated on the screen (attached image A13).

6.3 Calibration

The calibration procedure is used to check that the
gun is working properly and to analyse the welding
conditions.
The calibration procedure involves making a weld with
the electrodes in short-circuit (no sheet between the
electrodes).

To start the calibration procedure, press on the
icon.

The panel displays a reminder of the next operation to
be performed (attached image A14).

Press and hold the trigger on the gun to make a weld
without the sheets between the electrodes.

Release the trigger when the display shows a message
confirming that the calibration has been completed
successfully (attached image A15).

If the calibration procedure is unsuccessful, an error
message is displayed and the procedure must be

repeated.

The control system requires calibration to be

performed:

« whenever the arm and electrode settings are
changed,

+ when the machine is switched on,

- after making 60 spots in any working mode,

- after dressing the electrodes,

- after the thermal circuit breaker has tripped

« when the welding gun is replaced.

The welding data is recorded during the calibration
process and will be saved in the weld log .

When the calibration is completed, you can continue
with the work.
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6.4 Settings Menu

Pressing the E] icon accesses the settings menu
(attached image A16).

From this menu you can select the working mode,
adjust the clock and change the machine settings.

6.4.1 Setting the clock

The time and date can be adjusted by pressing directly
on the displayed values.

The new values will be requested in sequence
(Attached image A17).

Only users with administrative rights are permitted to
change the time and date.

6.4.2 Setup page
(See attached image A18)

Press the button to access the setup page.

Press icon (1) to access the diagnostic functions.

By entering the code 55555 you can see the machine
software version.

Press icon (2) to select the desired language.

Press icon (3) to select the unit of measurement for
thickness (mm or in).

Press icon (4) to select the unit of measurement for
force (daN or Ibf).

When changing a unit of measurement, the previously
saved data will be automatically converted.

The remaining setup menu options are presented in
the following chapters.

6.4.2.1 User management
(See attached image A18)

Press the
page.
The user management page displays a list of all saved
profiles (attached image A19).

Each user is assigned a name and an access PIN
(password) to identify themselves on the machine.
The user name is stored along with the data for the
welding performed to identify the person who has
performed a particular weld.

button to access the user management

The assigned rights for each user are displayed using
the following symbols:

User with administrator rights.

They can perform the following tasks:
creating and changing users,

copying, renaming and deleting welding
programs,

setting and editing protected programs.

The user can select the SMART + working
mode

The user can select the FULL working mode

The user can select the QUICK working
mode

The user can use the USB flash drive

The following users are present in the machine by
default:

Name PIN
22222
11111

Administrator

User

To add a new Erofile, proceed as follows:

«  Press the icon.

+ Set the new profile data (attached image A20).

To edit the data of an existing profile, press on the
name to access the data management page.
Todeleteanexisting profile, gotothedatamanagement

page and press on the button.
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6.4.2.2 Cap maintenance
(See attached images A7 and A18)

Pressonthe button to access the cap maintenance
management page.

In the cap maintenance management page (attached
image A21) you can change the number of welds that
can be made before maintenance of the electrodes is
required (for further information, see the subchapter
"Electrode maintenance check function ").

If the value is set to 0, the function is disabled.

The indicator beside the icon signals that
scheduled maintenance is almost due.

6.4.2.3 Backing up programs
(See attached image A18)

Press the
page.
Users with administrator rights can create a backup
copy of the welding programs on a USB flash drive.
The backup is made by plugging a flash drive into
the machine and selecting the "PROGRAM BACKUP"
option from the setup menu.

If the flash drive already contains a backup file of the
same machine, it will be overwritten.

If a flash drive containing a backup of the welding
programs is plugged into the machine, they can be
transferred to the control system.

button to access the program backup

To do this, click on the icon in the setup menu.
The programs previously available on the control
system will be deleted.

A USB 2.0 port s installed on the machine solely for use
of a flash drive.

USB HARD DISKS, mouses or PCs cannot be connected
via the port.

6.4.2.4 Machine settings
(See attached image A18)

Press on the button to access the machine
program settings page.

On the settings page you can view the serial numbers
of the control unit and the inverter and also change
some machine configuration parameters (attached
image A22).

Only users with administrative rights can make
changes.

You are advised not to make any changes as these
adjustments are reserved to specialised technicians.

6.5 Working modes

Pressing the El icon accesses the settings menu
(attached image A16).

The system can be used in three different working
modes:

« In SMART + mode , the user does not have to
choose the welding parameters as they are
automatically determined by the control.

« In QUICK mode , the user can set a reduced
selection of welding program parameters

« In FULL mode , the user can configure all the
welding program parameters.

6.5.1 SMART+ working mode

(See attached image A23)

In SMART + mode, the machine automatically identifies
the materials between the electrodes and selects the
most suitable parameters to perform the work.

During the welding process, compensation is
automatically made for any conditions that require
adjustment of the welding parameters, such as poorly
coupled metal sheets or the presence of paint or glue
between them.

The user is not required to make any adjustments,
except for setting the type of arms and electrodes used.
When the welding in the areais completed (1), the time,
current and force values that were used are displayed.
The parameters for the last welds can be viewed by
selecting their icons in area (2).

The result of the welding is shown through the icons
on the display.

The icons include:

The welding has been performed correctly.

The welding has been performed correctly,
but its execution required the use of higher
than normal parameters.

Check the cleanliness of the sheets to be
welded and the condition of the electrodes.

The welding has not been performed
correctly.

Check the cleanliness of the sheets to be
welded and the condition of the electrodes.
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6.5.2 QUICK mode

In QUICK mode, the user can set a reduced selection of
welding program parameters.

The user can set the time, current and welding force.
In QUICK mode, the user can save the parameters in
four programs.

6.5.2.1 Setting and saving programs

(See attached images A24 and A25)

To set the welding parameters, tap on the respective
items and insert the desired values via a numeric
keypad.

The entered parameters can be saved or updated as
follows:

« Pressonthe @ button.
« Press one of the buttons (1) for 5 seconds to save
the parameters for that program.

6.5.2.2 Selecting the program
(See attached images A24 and A25)

To use a program, proceed as follows:

« Pressonthe @ button.
« Press one of the buttons (1) view the parameters
saved in the program.

« The following message
appears to confirm that the parameters have been
saved.

6.5.3 FULL working mode

(See image A26)

In FULL working mode, the user can adjust all the
welding program parameters.

The welding is performed with the programmed
values, without the assistance of automatic correction
systems.

The graph of the current program is displayed in area
(1).

The values for the each of the parameters (time and
current) can be displayed by pressing on the relevant
block of the program (2).

Pressing the (3) icon displays the programmed
electrode force.

Area (4) displays the values measured in the last weld
done or those for the selected welding area (5).

The welding program parameters can be adjusted by
pressing on the icon (6).

6.5.3.1 Editing the welding program

(See image A27)

A graph on the programming page shows the program,

with each welding stage represented by a block.

Each stage can be activated or deactivated by pressing

on the respective block.

The relevant time parameters are displayed above

each block.

The relevant current parameters, where present, are

shown below each block.

Pressing on the displayed values allows them to be

edited.

The window shows the minimum and maximum values

that can be set.

No changes can be made if the program has been

locked.

This situation is indicated by a closed padlock icon (1).

The graph for the current program is displayed in zone

(2).

Description of the stages and parameters

« PRE-WELD (3): This is a stage in which a
current is supplied. It is carried out before the
welding stage in order to pre-heat the plates.
The duration (PRE-WELD TIME) and current intensity
(PRE-WELD CURRENT) can both be adjusted.

« COLD 1 (4): This is a waiting period
between the PRE-WELD and WELD  stages.
If the PRE-WELD stage is deactivated, it cannot be
programmed.

«  SLOPE-UP (5): In the SLOPE-UP stage, the welding
current is gradually increased up to the value set
in the WELD stage. The duration of this increase is
set by the user. The initial current value is always
equal to the minimum current, whereas the final
value is equal to the current value programmed in
the WELD stage. The SLOPE-UP time is added to the
welding time.

« WELD (6): During the WELD stage, the welding
current is supplied. The duration (WELD TIME) and
current intensity (WELD CURRENT) can be adjusted.
The weld current can be supplied in pulses. Pressing
on the WELD stage block activates this function
and, at the same time, adjusts the number of pulses,
which is shown inside the block (7). When the pulse
function is activated, the WELD TIME parameter
indicates the duration of each individual pulse.
A new parameter, COLD 2 (8), is also displayed.
This allows you to program the time between one
welding pulse and the next.
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SLOPE-DOWN (9): This parameter is a welding time
added at the end of the weld, during which the
welding current gradually decreases from the value
set in WELD CURRENT to the minimum value. The
SLOPE-DOWN time is added to the welding time.
COLD 3 (10): This is a waiting period between
the SLOPE-DOWN and POST-WELD stages. If the
POST-WELD stage is deactivated, it cannot be
programmed.

POST-WELD (11): POST- WELD is a stage in which
a current is supplied. It is performed after the
welding stage in order to slow down the cooling
of the weld. The duration (POST-WELD TIME) and
current intensity (POST-WELD CURRENT) can both
be adjusted.

CLAMPING FORCE (12): The force applied by
the electrodes on the plates can be adjusted by
pressing on the icon (12). The control automatically
adjusts the pressure in the pneumatic circuit to set
the desired force.

6.5.3.2 Storing welding programs
(See attached imaEe A28)

Pressing the icon
storage page.
The programs are displayed in a list that can be
searched with buttons (1) and (2).

The desired program can be selected by simply
pressing on its name.

To create a new program, use button (3) at the bottom
of the programes list.

The program archive can be divided into folders, in a
similar way to using a personal computer.

To access a folder, simply press on its name. The folder
currently displayed will be indicated in (4).

To create a new folder, use the (5) icon.

Icon (6) indicates the presence of a photo attached
to the program that can be used to identify the piece
for which the program has been prepared and/or the
welding position.

Pressing this icon displays the photo.

If a program is protected from editing, this is indicated
by a closed padlock icon.

accesses the welding programs

6.5.3.3 Advanced welding program modifications

(See attached images A28 and A29)

Pressing on icon (7) displays boxes (8) through which
one or more welding programs can be selected.
Advanced operations can be performed on the
selected programs using the following icons:

Edit the name of the selected program.

Protect the selected program.
Only users with administrator rights can
edit it.

Copy the selected program as a new
program.

Delete the selected program.
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6.5.3.4 Managing the photos attached to the
programs

(See attached images A28 and A29)

To edit the photos attached to the welding programs,
press button (9), which activates the display of
the attachments. The attached photos will also be
displayed in the list of programs.

Pressing on icon (7) displays boxes (8) through which
one or more attachments can be selected.

The same edit, copy and delete operations described
above can also be performed on the selected
attachments.

Photos can be entered via a USB flash drive.

After inserting a flash drive into the machine, you can
select which memory you want to display via icon (10)

(10A) Internal memory in the control

(10B) Flash drive memory

To copy a file from the Flash drive to the control

memory:

« Press on icon (10) to display the files contained in
the Flash drive (10B),

+ Press button (7) to activate the check boxes (8).

« Select the image file you want to copy using the
check boxes (8)

« and press onicon (10) to select the internal memory
in the control (10A)

+ press button (11)

The photo file must have a JPG or PNG extension, with

a maximum resolution of 800 x 480 pixels.

It must have the same name as the program with which

it is to be associated, with both upper and lower case

letters matching.

Electrode maintenance control
function

(See attached image A7)

When the programmed number of welds is reached,
maintenance of the electrodes is required (attached
image A30).

After replacing the electrodes or restoring their original
condition, the control system must be informed by

6.6

pressing the icon and selecting the icon.
Once this is done, the calibration procedure will
have to be repeated (For further information, see the
"Calibration"sub-chapter).

Even if the feature is deactivated, after performing
maintenance on the electrodes, the control system
must be informed of the maintenance carried out.

6.7 "NO WELD” function

(See attached image A7)
The "NO WELD” function is activated by pressing the

or icon.
The prohibition symbol appears on the left side of the
display (attached image A31).
When this function is active, the gun closes the
electrodes but does not execute the weld.
The welding force is adjusted to about half the
maximum limit with the arm installed. In addition, the
circulation of the coolant in the gun is stopped.
This function is useful for:
- performing tests on the positioning of the gun on
the welding point,
+ aligning the arms and electrodes,
« stopping the cooling in order to replace the
electrodes,
+ locking the electrodes after their replacement.
To deactivate the function, press once more on the
gun or electrodes icons.
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6.8 Weldlog
(See attached images A7, A32 and A33)

Pressing on the icon accesses the weld log.
The last 10,000 welds performed are stored.
You can scroll through the list by pressing buttons (1)
and (2).
Button (3) displays various values measured for each
weld:
welding current (kA) / welding time (ms) / Electrode
force (daN)
energy (J) — resistance (UW) - sheet thickness (mm)
electrode scheduled maintenance status (Caps%)
/ work factor (Th%) / relative current adjustment
value (RO%).
For each weld, the information to identify it is stored.
Pressing the icon (4) allows you to set filters to facilitate
the search for the desired weld.

Show only welds made from the
set date.

Show only welds made up to the
set date.

Search for welds by job name.

If a USB flash drive is plugged into the machine, icon
(5) appears, which allows you to make a copy of the
weld log.

The log will be saved in a file named "export-XXXX.txt",
with XXXX being the serial number of the machine.
Reports can be created of the work performed through
special PC software.

7 ALARMS

Defects of any kind are signalled on the operator panel
through alarms.

7.1 Alarmlist

- NOGUN
No gun is connected to the machine.

« GUN NOT RECOGNISED
The check was unable to recognise the gun
connected.
Check the connections of the gun to the machine.

« NO SHEETS
During the weld, the check did not identify the
presence of metal sheets between the electrodes.

«  WELD INTERRUPTED
The cycle start button on the gun was released
before the weld was completed, causing the
interruption.

« NO CURRENT CIRCOLATION
No current was circulating during the last weld.
Checkthe condition of the plates and the electrodes.

«  OVERHEATING
The gun's internal thermostat has tripped. Allow
the machine to cool down.

«  QUALITY ALERT
Weld quality critical.

- PRESSURE ERROR
The air pressure is insufficient to perform the
welding.

« CALIBRATION ERROR
An error has occurred in the execution of the
calibration procedure due to excessively dirty
electrodes or the presence of sheets between the
electrodes. The calibration must be performed
without sheets between the electrodes.

«  ADMINISTRATOR REQUIRED
An attempt is being made to delete a user who is
the last remaining administrator. This operation
is not permitted. At least one user must be an
administrator.
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8 MAINTENANCE

DANGER

After the machine is switched off, some
internal parts retain an electrical charge
for a few minutes (power capacitors).
Wait at least 10 minutes before carrying
out maintenance work inside the
machine.

/N

WARNING

Maintenance operations must be carried
out exclusively by qualified personnel,
capable of performing the indicated
operations in safe conditions.

Whenever possible, the welding machine
should be disconnected from the power

supply.

Condition of the contact surfaces

Frequency
Every month

Additional description
Check that the contact surfaces between the
arm, gun and electrode holder are clean.
If necessary, clean with a soft cloth and apply a
thin layer of conductive grease.

Competence for the task
Operator/Maintenance technician

A\

CAUTION
Do not use abrasive tools (disks, strips,
sponges, etc) to clean the contact
surfaces.

8.1

Periodic inspections

Power cable and plug condition
Frequency
Before each use
Additional description
Inspect the condition of the power cable and
plug.
There should be no signs of cracking, cuts, deep
abrasions, etc.
In the case of defects, replace the cable.
Competence for the task
Operator/Maintenance technician
Condition of the cables and hoses on the
pneumatic gun
Frequency
Before each use
Additional description
Check the state of the cables and connecting
hoses on the pneumatic gun.
There should be no signs of cracking, cuts, deep
abrasions, etc.
In the case of defects, replace the cable.
Competence for the task
Operator/Maintenance technician
Coolant level
Frequency
Every work shift
Additional description
Check the coolant level in the tank (keep the
tank at least 3/4 full).
If necessary, top up the coolant following the
instructions in the paragraph "Filling the cooling
system tank."
Competence for the task
Maintenance technician
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Checking the condensate
Frequency
Every month
Additional description
Check the condensate level inside the water
separator.
If necessary, drain the condensate through the
valve on the lower part of the
tank.
Competence for the task
Maintenance technician
Cleaning the heat exchanger radiator
Frequency
Once a year
Additional description
Clean the fins on the heat exchanger radiator
with compressed air
Competence for the task
Maintenance technician
Condition of the cooling system
Frequency
Once a year
Additional description
Check that there are no residues or deposits of
any kind inside the tank or in the hoses.
If there are, remove them.
Competence for the task
Maintenance technician
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Checking the connection to the protective
conductor
Frequency
Once a year
Additional description
Ensure that the machine is connected to the
protective conductor and that the earth wire
inside the power supply cable is not broken.
Competence for the task
Maintenance technician
Checking the earth connection
Frequency
Once a year
Additional description
Check the efficiency of the system's earth
connection.
Competence for the task
Maintenance technician
Unscheduled maintenance
Frequency

Additional description

Competence for the task
TECNA s.p.a.

8.2 C(leaning the welding machine

A\

8.3 Cleaning the electrodes

CAUTION

Do not clean the welding machine with
sprayed water as this could penetrate
inside it; also avoid using strong solvents,
thinners or petrol, which can damage the
paint and plastic parts on the machine.

DANGER
Before performing any operation,
disconnect the air supply from the gun.

The electrodes can be cleaned with a fine-grained
abrasive tool.
Replace the electrodes if they are excessively worn.

8.4 Replacing the electrodes
(See attached image A5)

DANGER
Before performing any operation,
disconnect the air supply from the gun.

To replace the electrodes, follow the instructions given

below:

« Disconnect the compressed air supply hose (1).

« Activate the "NO WELD" function from the operator
panel; this stops the coolant from circulating;

«  Remove and replace the electrodes (2), taking care
not to damage the cone on the electrode holder (3).

WARNING

The electrode can be extracted with the
special extractor supplied.
Tofacilitate the extraction of the electrode
and prevent seizure of the cone, high
conductivity grease can be used, like that
provided in the supply.

Do not use sealants to eliminate water
leaks from the tapered socket on the

electrodes.

« Disconnect the compressed air supply hose (1).

« Lightly press the trigger (4) to close the electrodes
until they lock into position;

« Activate the "NO WELD" function from the operator
panel; this stops the coolant from circulating;

« After replacing the electrodes, the calibration
procedure must be performed from the operator
panel.

WARNING

For more information, consult the
operator panel manual supplied as a an
attachment.
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8.5 Openingthe arm

(See attached image A6)

the fixed arm can be opened to allow it to pass over

obstacles.

To open the arm, follow the instructions below:

+ Turn off the machine.

« Undo the screw (1).

« Open the fixed arm (2).

« Having bypassed the obstacle, return the arm into
position (2).

« Tighten the screw (1).

+ Switch on the machine.

A\

CAUTION

Check that the arm is properly secured.
The position of the marking on the screw
must align with the green dot on the
body of the gun.

WARNING

Each arm is equipped with a cover to
protect the zone of contact between the
arm and the gun from accidental knocks
that could dent the coupling profile and
from any impurities which could scratch
and damage the surface.

8.6 Replacing the arm

(See attached image A6)

To replace them the arm, follow the instructions below:

« Turn off the machine.

« Undo the screw (1).

« Disengage the bolt (3).

«  Remove the arm (2).

« Clean and apply the supplied CU grease on the
contact surfaces between the body of the gun and
the arm.

« Position the new arm in its housing.

+ Close the bolt (3)

« Turn the arm (2) until it is fully home.

« Tighten the screw (1).

+  Switch on the machine.

f CAUTION

When the electrodes have be refitted,
« Clean the previously removed arm.

they should be aligned and ready for
« Insert the protective cover and place it in position.

welding.

8.7 Replacing the mobile electrode

holder

(See attached image A5)

To replace the mobile electrode holder, follow the

instructions below:

« Turn off the machine.

« Unscrew the electrode holder (4).

« Clean and apply the high conductivity grease
supplied on the contact surfaces.

« For non-cooled arms only, insert the supplied
connection tube into the cooling fittings (5).

« Switch on the machine.
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9 DISPOSAL

10 ATTACHMENTS

9.1 General guidelines

All the packaging materials must be disposed of in full
compliance with current environmental protection
regulations.

The control unit contains a lithium battery which must
not be thrown into household waste, fire or water;
keep it out of reach of children.

The batteries must be collected and properly disposed
of in full compliance with current environmental
protection regulations.

The packaging materials must be disposed of in full
compliance with current environmental protection
regulations.

The user must see to the proper disposal of the
device, in accordance with EC directives or the laws
for conservation and protection of the environment in
force in the country of use.

9.2 Disposal of the product (electrical
and electronic waste)

(Applicable in the European Union and in countries
with differentiated collection systems).

The marking on the product and
literature indicates that the product
should not be disposed of together with
other household waste at the end of its
life cycle.

Toavoid damageto health and the environment caused
by improper waste disposal, the user is requested to
separate this product from other types of waste and
to recycle it responsibly in order to enable the reuse of
the material resources.

Household users should contact either the retailer from
whom the product was purchased or the local office
in charge of all information regarding differentiated
collection and recycling for this type of product.
Corporate users should contact their supplier and
check the terms and conditions of the purchase
contract.

This product should not be disposed of together with
other commercial waste.

This manual is completed by other documentation
essential for correct and safe use of the product:

« Attached pictures

« Overall dimensions

« Technical data

«  Wiring diagram

« Spare parts list

« List of accessories and optional features

« ECdeclaration

EN-18



TECNA

Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

Copie traduite a partir du texte original italien

1 INFORMATIONS GENERALES

1.1 Objet du manuel

Le présent manuel a été réalisé par TECNA s.p.a.
pour fournir les informations nécessaires a la bonne
installation, a la bonne utilisation et au bon entretien
de l'appareil.

Dans le présent manuel, I'appareil peut étre qualifié de
maniéere générale de machine.

TECNA s.p.a. se réserve la faculté d'apporter
d'éventuelles modifications techniques a la machine et
au présent manuel, sans obligation de préavis.

1.2 Garantie

1.2.1 Couverture de la garantie

Les produits sont garantis en cas de vices de fabrication
et TECNA s.p.a. s'engage auprés de ses clients a changer
gratuitement les piéces dont la défectuosité aura été
attestée par le constructeur.

1.2.2 Duréede la garantie

TECNA s.p.a. garantit ses produits pendant une durée
de 24 mois a compter de la date de vente figurant sur
le justificatif d’achat.

1.2.3 Piéces exclues de la garantie

Sont exclues de la garantie les pieces sujettes a usure
normale telles que : Fusibles, électrodes, cables,
raccords flexibles, tuyaux et plaques d'identification.

1.3 Demande d’assistance technique

Le service d'assistance/apres-vente est a la disposition
des clients pour tout éclaircissement et/ou pour l'envoi
de piéces détachées.
Veiller a toujours indiquer/fournir :
«  Nom du client et données d'identification.
« Données d'identification de la machine.
« Justificatif d'achat.
Pour tout besoin, s'adresser a :
TECNA S.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologne) - Italie
Tél. +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
e-mail : service-professional@tecna.net

RAPPEL

Le client est tenu de faire uniquement
l'achat d’'accessoires et de piéces
détachées d'origine ou équivalents

autorisés par écrit par TECNA s.p.a.

1.4 Plaque d'identification

AVERTISSEMENT

Il est interdit de modifier, d'inciser,
d’altérer et de retirer la plaque
d'identification.

RAPPEL

Dans le cas ou pour des raisons
accidentelles,uneouplusieursdesplaques
d’identification seraient endommagées,
en informer immédiatement TECNA s.p.a.

1.4.1 Riveteuse

(références relatives a I'image A1 jointe en annexe)

Les données d'identification du constructeur et de la

machine figurent sur une plaque d'identification.

Sur cette plaque, figurent les données suivantes :

1. ldentification du constructeur.

2. Marquage « CE » de conformité (uniquement si
prévue).

3. Code de la soudeuse par points

4, Version de la soudeuse par points

5. Numéro de série de la soudeuse par points

6. Année de construction.

7. Caractéristiques techniques de la soudeuse par
points

8. Code de la pince pneumatique

9. Caractéristiques de la pince pneumatique

10.Bonne élimination du produit

1.4.2 Pince pneumatique

(références relatives a I'image A2 jointe en annexe)

Les données d'identification du constructeur et

de la pince pneumatique figurent sur une plaque

d‘identification.

Sur cette plaque, figurent les données suivantes :

1. ldentification du constructeur.

2. Code de la pince pneumatique

3. Tension d'alimentation de la machine a laquelle la
pince peut étre branchée.

4. Bonne élimination du produit
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2 INFORMATIONS DE SECURITE

2.1 Consignes générales

Pour garantir le plus haut niveau de sécurité de la

machine, il est nécessaire que:

+ les opérateurs et les techniciens d’entretien aient lu
et compris les instructions relatives a l'installation et
a l'utilisation de la machine ;

« les interventions d'entretien périodique décrites
dans le chapitre Entretien soient effectuées ;

« les indications de sécurité suivantes
respectées :

soient

DANGER

B En aucun cas la machine ne doit
étre utilisée par des porteurs de
prothéses biomédicales (pour plus
d'informations, se reporter au chapitre
« Dangers induits par les champs
magnétiques »).

B Ne toucher en aucun cas les parties
sujettes a surchauffe (pour plus
d'informations, se reporter au chapitre
« Dangers de bralures et d'incendie »).

B Ne pas utiliser la machine a proximité

de substances explosives et/ou de

matériaux inflammables.

Ne pas utiliser la machine si les cables

électriques sont endommagés.

Ne pas utiliser la machine sur des

surfaces mouillées.

AVERTISSEMENT

B S'assurer que la machine est branchée
a une d'alimentation reliée a la terre.

B Brancher la fiche en lintroduisant
a fond dans la prise et ne pas
utiliser simultanément celle-ci pour
d‘autres dispositifs ; en outre, ne pas
débrancher la fiche en tirant le cable
d’alimentation.

W Veiller a toujours placer l'interrupteur
d‘alimentation sur la position OFF et
a débrancher le cable d’alimentation
avant de laisser la soudeuse sans
surveillance et avant d'effectuer toute
intervention d’entretien.

ATTENTION

B Veiller a ce que le cable électrique
reste a bonne distance des sources
de chaleur, des angles vifs et angles
coupants.

B Ne pas déplacer la machine en la tirant
par le cable d'alimentation ni par le
cable de branchement a la pince.

RAPPEL
B En cas danomalies pendant
I'utilisation, débrancher la fiche

d’alimentation et contacterl’assistance
technique.
B Effectuer les contréles périodiques et

les interventions d’entretien courant.

2.2 Liste des dispositifs de sécurité et de

protection présents sur la machine

La machine est pourvue de dispositifs de sécurité pour
la protection des opérateurs et de la machine elle-
méme.

Il est interdit de modifier et d'altérer les dispositifs de
sécurité ainsi que de tenter de les exclure.

2.2.1

La machine est dotée d'un capteur dont la fonction est
de contréler la température et d'alerter I'opérateur en
cas de surchauffe.

En cas de surchauffe, la machine doit étre laissée
allumée pour permettre au liquide de refroidissement
de circuler et de ramener la température de la machine
en deca des valeurs normales.

Dans le cas ou le seuil de température maximale serait
dépassé, un message d'alarme s'affiche sur le panneau
opérateur.

Le message d'alarme s'efface une fois que la
température est revenue en deca des limites prévues.

Protection contre la surchauffe

2.2.2 Protection contre la surtension

La machine est dotée d’un fusible dont la fonction est
de la protéger contre les sautes de tension.

Dans le cas ou le fusible, sauterait, il est nécessaire de
contacter TECNA s.p.a. pour le faire changer.

2.3 Pictogrammes

2.3.1 Avertissements de sécurité et information

Sur la machine, peuvent étre apposés des
avertissements qui informent des risques relatifs a la
zone située a proximité, des plaques d'information
et/ou des pictogrammes de bonne utilisation de la
machine en conditions de sécurité.

2.4 Obligations de faire usage d’EPI
(Equipements de Protection
Individuelle)

AVERTISSEMENT

Le personnel doit faire usage des
équipements de protection individuelle
(lunettes de protection, gants, tablier ou
autre vétement de travail approprié) pour
se protéger des éventuelles projections
de matiére incandescente.

Les gants utilisés doivent résister aux
hautes températures.

FR-2



TECNA

Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

Copie traduite a partir du texte original italien

2.5 Risques résiduels

TECNA s.p.a. décline toute responsabilité en cas de
dommages corporels et matériels (y compris ceux subis
par la machine) causés par une utilisation impropre,
par le non-respect ou par le respect peu scrupuleux des
critéres de sécurité figurant dans le présent manuel,
par des modifications de la machine, quand bien
méme minimes, et par |'utilisation de piéces détachées
non d'origine ou incompatibles.

Les informations fournies dans le présent manuel se
référent a I'utilisation du produit telle qu'elle est prévue
par le constructeur ; en cas d'utilisation non conforme
aux indications du présent manuel, il incombe a
I'utilisateur d'effectuer une analyse du risque.

2.5.1 Danger de nature ergonomique

Pendant les opérations d’utilisation de la machine,
l'opérateur peut étre exposé a des risques de nature
ergonomique,

tels que surcharge ou mauvaises postures.

Il est recommandé de procéder a une évaluation des
risques ergonomiques inhérents aux taches de travail
effectuées sur la machine par l'utilisateur.

2.5.2 Danger d’écrasement

Pendant |'utilisation de la machine, l'opérateur est
exposé a un risque décrasement des mains en
raison de l'actionnement des électrodes et des bras
correspondants.

Démarrer la soudure en tenant la pince pneumatique a
I'aide des deux poignées prévues a cet effet.

Pour maintenir l'un contréle l'autre les surfaces a
souder, utiliser un accessoire a méme de garantir la
sécurité de l'opérateur (ex. pince autobloquante).

2.5.3 Dangers induits par les champs magnétiques

Pendant les opérations d’utilisation de la machine,
l'opérateur est exposé a un champ électromagnétique
induit par le passage de courants continus élevés.

DANGER

En aucun cas la machine ne doit étre
utilisée par des porteurs de prothéses
biomédicales (par exemple, stimulateur
cardiaque, protheses métalliques, etc.)
qui n‘auraient préalablement consulté
leur médecin traitant.

2.5.4 Dangerd’inhalation des fumées

Analyser les conditions de travail et utiliser un systeme
d’aspiration approprié dans le cas ou les opérations de
soudure produiraient des fumées.

2.5.5 Danger de briilure

Les bras et les électrodes de la machine peuvent
atteindre des températures trés élevées en cas
d’utilisation prolongée.

DANGER

Retirer les électrodes en utilisant l'outil
fourni a cet effet et veiller a éviter tout
contact avec les parties bralantes.

DANGER
Retirer le bras uniquement aprés l'avoir
fait refroidire.

Le courant électrique tres élevé utilisé par la machine
peut surchauffer les objets en métal situés a proximité.

AVERTISSEMENT

Pendant ['utilisation de la machine, ne
pas porter de bagues/alliances, montres
métalliques et autres accessoires
métalliques.

2.5.6 Danger de surchauffe

Les grilles d’aération de la machine ne doivent pas étre
couvertes.

Une aération insuffisante peut entrainer la surchauffe
de la machine.

2.5.7 Danger d’incendie

Lessurfacessurlesquellesles opérationssonteffectuées
peuvent atteindre de trés hautes températures.

AVERTISSEMENT

S'assurer de l'absence de matériaux
inflammables au contact ou a proximité
des surfaces de travail.

Les électrodes de la machine peuvent atteindre
des températures tres élevées en cas d'utilisation
prolongée.

ATTENTION

Les champs magnétiques induits par
la machine peuvent causer de fortes
attractions sur les métaux magnétiques
et peuvent également endommager les
appareils magnéto-sensibles.

AVERTISSEMENT
Placer les électrodes a un endroit
approprié pour permettre leur

refroidissement en conditions de sécurité
absolue (par exemple, au sol).

RAPPEL
La pince pneumatique est dotée
d'un  transformateur de  soudure

incorporé, aussi lI'émission de champs

électromagnétiques est minime.

Veiller a ce quaucun matériau
inflammable ne soit présent sur cette
zone.
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2.5.8 Danger de toxicité et d’irritation

Le liquide de refroidissement de la machine contient
du glycol éthylénique.

Le glycol éthylénique est nocif en cas d’ingestion et en
cas de contact avec les yeux a contact peut causer des
rougeurs et des irritations.

Observer la prudence nécessaire
changement de bras et électrodes.

pendant le

2.5.9 Danger de reversement de la machine

S'assurer que le sol est plat, lisse et dépourvu
d'obstacles.

Pendant le déplacement, la présence d'obstacles
au sol peut peut bloquer les roues et provoquer le
renversement de la machine.

Pendant I'utilisation de la pince pneumatique avec tige
et équilibreur, ne surcharger de dernier.

3 CARACTERISTIQUES

3.1 Description de la machine

Le soudeuse par points 3680 est une machine congue
pour effectuer des soudures au moyen d'une pince
pneumatique.

Un panneau opérateur tactile permet a l'opérateur de
choisir différentes modalités de fonctionnement.

La modalité SMART+ est en mesure de reconnaitre le
type de matériau et son épaisseur, et de déterminer en
conséquence le courant optimal et la force optimale
pour effectuer la soudure.

La modalité QUICK permet a l'opérateur de régler un
nombre réduits de paramétres de soudure.

La modalité FULL permet de régler manuellement tous
les parameétres de soudure et de les sauvegarder.

La machine est dotée d'une connexion USB pour
exporter/importer les paramétres de soudure
sauvegardés.

3.2 Utilisation prévue

La machine doit étre utilisée dans un environnement
industriel, fermé, aéré, sec, exempt de poussiére, de
vapeur et d'exhalations acides. Le lieu d'utilisation
doit étre suffisamment éclairé. Toute intervention de
modification est interdite et entraine I'annulation de la
certification CE et de la garantie.

3.3 Utilisation impropre

La soudeuse ne doit en aucun étre utilisée pour
un usage autre que celui prévu dans le chapitre
« Utilisation prévue ».

Ainsi elle ne doit en aucun cas étre utilisée dans
un environnement domestique ni sur des lignes
d‘alimentation publiques a basse tension.

4 INSTALLATION

A la livraison de la machine, s'assurer du bon état de
I'emballage et signaler a TECNA s.p.a. les éventuelles
anomalies constatées.

4.1 Transport et déplacementdela

machine emballée

Les engins de levage et de transport de lI'emballage
doivent étre d'une portée appropriée.

4,2 Stockage

S'assurer que les caractéristiques du lieu de stockage de
I'emballage sont conformes aux conditions suivantes :
«  Température : +5/+40°C;

« Humidité relative 60% max.
Des valeurs non comprises
susmentionnées peuvent
fonctionnement de la machine.

dans les limites
compromettre le

4.3 Installation

Linstallation doit étre confié¢e a un personnel
connaissant les normes de sécurité et doit étre
effectuée dans le respect des indications figurant dans
le présent manuel.

La machine est congue pour étre utilisée dans un
environnement industriel et est classée comme poste
a soudure a résistance de classe A.

ATTENTION

Les soudeuses de classe A ne sont pas
prévus pour étre utilisés sur des lignes
publiques a basse tension d’alimentation
d’environnements domestiques. Une telle
utilisation peut causer des interférences
de fréquence radio.

Pour décharger la machine de la palette, procéder

comme suit :

« Retirer 'emballage.

« Positionner des sangles de lavage appropriées a
hauteur des points de prise prévus sur la machine
(image jointe en annexe A3).

« Soulever la machine a l'aide d'un engin de levage
approprié et la poser au sol.

RAPPEL

Tous les matériaux d'emballage doivent
étre éliminés dans le plus scrupuleux
respect de la réglementation en
vigueur en matiére de protection de
I'environnement.
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4.3.1 Assemblage

(références relatives a I'image A4 jointe en annexe)

Suivre les instructions ci-aprés pour assembler les

parties fournies démontées.

- Si présente, positionner et fixer la barre de soutien
(1) apres avoir mis en place le systeme de levage (2).

- Si présent, installer I'équilibreur (3) (faire référence
au manuel de I'équilibreur joint en annexe).

« Raccorder la pince a I'équilibreur.

4.3.2 Alimentation électrique

La machine est fournie avec un cable d'alimentation a
brancher.

Sur le cable d'alimentation, il est nécessaire d'installer
une fiche compatible aux données figurant dans
I'annexe « Caractéristiques techniques ».

Avant de brancher la machine, s'assurer que la tension
de secteur correspond a celle indiquée sur la plaque de
la machine.

ATTENTION

La machine peut étre utilisée uniquement
alatension d'alimentation indiquée sur la
plaque et n'est pas prévue pour pouvoir
étre réglée pour d'autres tensions
d’'alimentation.

S’assurer que le conducteur de protection du circuit
électrique est en bon état et conforme aux normes en

4.3.4 Remplissage du réservoir du systéme de
refroidissement

Remplir le réservoir d'un mélange d'eau et de liquide
antigel (en proportion de 10-20% du volume total
pour ce dernier).

RAPPEL

Pour effectuer le remplissage et/ou
I'appoint de liquide de refroidissement,
veiller a toujours oberver la plus grande
prudence et a utiliser des récipients
parfaitement propres.

Le liquide antigel doit étre a base de glycol éthylénique
a une concentration de 50% avec ajout d'inhibiteurs de
corrosion.

RAPPEL

Dans le cas ou il serait nécessaire de
prévenir le gel du mélange a l'intérieur du
réservoir en présence de températures
inférieures, il est nécessaire d'utiliser une
pourcentage supérieur de liquide antigel.
Suivre les indications du fabricant du
liquide antigel pour établir la quantité a
utiliser en fonction de la température de

gel prévue.

Le tableau qui suit montre un exemple pour le liquide
antigel fourni (50% de glycol).

vigueur. - -
La tension d'alimentation est indiquée dans l'annexe | 1empérature de Pou'rcerltags de liquide
« Caractéristiques techniques ». gel antigel a 50% de glycol
Il est recommandé de ne pas utiliser de rallonges a [ 0°C/32°F 0%
moins qu'elles ne soient nécessaires. -2°C/ 28°F 8%

ATTENTION /23 18%

La soudeuse nest pas concue pour étre | |-10°C/14°F 36%

alimentée par des groupes électrogenes. -15°C/5°F 54%

- ° _4° (0)

4.3.3 Alimentation pneumatique 20°C/-4°F 68%
Lalimentation pneumatique est indiquée dans ATTENTION

I'annexe « Caractéristiques techniques ».

L'airdoitétre propre, exemptd’huile et de condensation.
Tenir compte du diamétre minimum des tuyaux
indiqué dans I'annexe « Caractéristiques techniques ».

En augmentant le pourcentage de glycol
éthylénique, les performances de la
machine sont moindres dans la mesure ou
I'efficacité du systeme de refroidissement
diminue.

RAPPEL

Tous les liquides contenant du glycol
doivent étre éliminés dans le plus
scrupuleurs respect des normes en
vigueur en matiére de protection de
I'environnement.
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5 UTILISATION

5.1

5.1.1 Montage de la pince pneumatique

Préparation de la machine

Brancher les cables et les tuyaux de la pince au
générateur.

5.1.2 Montage des électrodes

Sur la pince, il est possible d’utiliser des électrodes et

des caps a pointe de deux formes différentes :

« Pointe sphérique - Avec cette forme de pointe,
aucune adaptation de l'‘électrode a I'épaisseur a
souder n'est et I'entretien est plus facile et rapide.

« Pointe plate - Avec cette forme de pointe, il est
possible d’atteindre des positions difficilement
accessibles avec les électrodes sphériques (ex.
la proximité de bords) mais pour une soudure
correctement effectuées, les électrodes doivent
étre parfaitement alignées entre elles.

Choisir le type d'électrode en fonction des opérations

a effectuer et en suivant les indications fournies par

le constructeur du véhicule sur lequel l'opération doit

étre effectuée.

Avant d'entamer la soudure, nettoyer les électrodes

avec une éponge abrasive a grain tres fin.

Les porte-électrodes doivent étre réglés de telle sorte

que les pointes des électrodes, en condition de travail,

coincident parfaitement.

5.1.3 Préparation de la surface a souder

Pour obtenir une bonne soudure, il est

indispensable de respecter les indications suivantes :

« Les électrodes doivent toujours étre propres et
conserver leur forme d'origine ;

« Les surfaces des tbles au contact des électrodes
doivent étre propres ;

« Les surfaces des tbles au contact des électrodes
doivent étre exemptes d'oxydation et de peinture;

« Les toles a souder doivent étre bien au contact I'un
del'autre (les électrodes ne doivent pas étre utilisées
pour rapprocher en forcant les toles a souder).

5.2 Allumage de la machine

Allumer la machine en placant l'interrupteur général
sur la position « I » - ON.

5.3 Sélection des programmes et
réglage des parameétres de soudure

Trois modalités de travail différentes sont disponibles :

« Dans la modalité SMART+, l'utilisateur ne doit
pas régler les paramétres de soudure, ceux sont
automatiquement établis par le systéme de
controle.

- Dans la modalité QUICK, I'utilisateur peut régler un
nombre réduit de paramétres du programme de
soudure.

- Dans la modalité FULL, |'utilisateur peut configurer
tous les paramétres du programme de soudure.

RAPPEL

Pour plus dinformations sur la
programmation, se reporter au chapitre
« Panneau opérateur ».

5.3.1 Modalité SMART+

En modalité SMART+, la machine identifie d'elle-
méme les matériaux présents entre les électrodes
et sélectionne les paramétres les mieux adaptés aux
opérations a effectuer.

Pendant le processus de soudure, le systeme compense
automatiquement les éventuelles conditions qui
nécessiteraient la modification des paramétres de
soudure, par exemple dans le cas ou les toles seraient
mal accouplée ou en présence de peinture ou de colle
entre les toles.

Aussi l'utilisateur ne doit effectuer aucun réglage, si ce
n‘est le réglage du type de bras et d'électrodes utilisées.
Dans cette modalité, il est possible d'utiliser tous les
bras standard mais uniquement avec les électrodes
art. 5234 ou 5233 (utiliser de préférence les électrodes
sphériques art. 5234 pour obtenir les meilleurs
résultats).

Pour I'utilisation de la modalité SMART+ avec d'autres
types d‘électrodes, contacter TECNA s.p.a.

5.3.2 Modalité QUICK

En modalité QUICK, l'opérateur peut régler un nombre
réduit de paramétres du programme de soudure ; il
peut régler le temps, le courant et la force de soudure.
Quand modalité QUICK est utilisée, il est nécessaire de
nettoyer les surfaces internes des toles a souder.

Ne pas utiliser la modalité QUICK pour les soudures sur
des surfaces sur lesquelles des adhésives sont utilisés.

5.3.3 Modalité FULL

En modalité FULL, l'opérateur peut régler les
paramétres du programme de soudure en fonction
des indications du constructeur du véhicule sur lequel
l'opération est effectuée.

Quand modalité FULL est utilisée, il est nécessaire de
nettoyer les surfaces internes des toles a souder.

Ne pas utiliser la modalité FULL pour les soudures sur
des surfaces sur lesquelles des adhésives sont utilisés.
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5.4 Utilisation de la machine

DANGER

En aucun cas la machine ne doit étre
utilisée par des porteurs de protheses
biomédicales (par exemple, stimulateur
cardiaque, prothéses métalliques, etc.)
qui n‘auraient préalablement consulté
leur médecin traitant.

DANGER

Retirer les électrodes en utilisant l'outil
fourni a cet effet et veiller a éviter tout
contact avec les parties bralantes.

AVERTISSEMENT
Placer les électrodes a un endroit

absolue (par exemple, au sol).

Veiller a ce quaucun matériau
inflammable ne soit présent sur cette
zone.

6 PANNEAU OPERATEUR

6.1
6.1.1 Symboles utilisés

Introduction

Linterface utilisateur utilise les images suivantes pour
les opérations communes a toutes les pages.

Fermer la page / fenétre

-+

Ajouter

Modifier

Eliminer

AVERTISSEMENT

Le personnel doit faire usage des
équipements de protection individuelle
(lunettes de protection, gants, tablier ou
autre vétement de travail approprié) pour
se protéger des éventuelles projections
de matiére incandescente.

Les gants utilisés doivent résister aux

approprié pour permettre leur
refroidissement en conditions de sécurité

hautes températures.

Appuyer sur le gachette lentement pour assurer une
fermeture progressive des électrodes/caps.

Relacher la gachette pour rouvrir les électrodes/caps.
En appuyant a fond sur le gachette pour commander
l'application de la force de soudure programmée,
ensuite le cycle de soudure est automatiquement
activé.

Relacher le gachette au moins 1 seconde aprés la fin
de la soudure, ce retard permet d'améliorer la tenue du
point.

Silagachette estrelachée avantlafin de lasoudure, une
erreur s'affiche sur le panneau opérateur pour signaler
que la soudure na pas été terminée correctement.

Au terme de la soudure, sur le panneau opérateur,
s'affichent les valeurs de temps, courant et force qui
ont été utilisées.

En cas de soudure de tbles pré-peintes, a savoir
isolées d'une de l'autre, il est nécessaire d'effectuer la
premiére soudure en appliquant, prés de la zone de
soudure, une pince créant un contact électrique entre
les deux toles (cette pince crée un flux de courant qui
permet de braler la couche de peinture sur les surfaces
internes des toles).

Une fois les soudures terminées, éteindre la machine,
débrancher la fiche d'alimentation électrique et
couper l'alimentation d'air comprimé ; ensuite, ranger
la soudeuse pour la protéger a un endroit a I'abri de
I'humidité.

Programme non protégé

Programme protégé

Temps de soudure

Courant de soudure

Force de soudure

Energie de la soudure

Epaisseur tole

Résistances soudure

6.1.2 Eléments de l'interface utilisateur communs
d toutes les modalités de fonctionnement

(image annexe A7)
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6.2 Réglages initiaux

A I'allumage, la machine demande le code a 5 chiffres,
a saisir a I'aide du clavier numérique (image jointe en
annexe A8).

Si les utilisateurs de la machine n'ont pas encore été
définis, il est possible d'utiliser l'utilisateur présent par
défaut (Administrateur) en saisissant le code 22222.

La machine identifie automatiquement la pince
présentement branchée en affichant un message sur
I'écran (image jointe en annexe A9).

Appuyer sur l'icobne pour accéder aux réglages
initiaux de la machine (image jointe en annexe A10).

Appuyer sur l'icone et sélectionner le bras utilisé
(image jointe en annexe A11) et I'électrode utilisée
(image jointe en annexe A12).
L'écran affiche ensuite I'image de la pince avec les bras
et les électrodes sélectionnés.
Pour modifier le bras ou les électrodes sélectionnés,

appuyer sur l'icobne ou pour accéder au menu
de sélection correspondant.

Au terme des phases d'initialisation de la machine, il
est nécessaire d'effectuer la procédure de calibrage ;
un signal affiché sur I'écran le rappelle (image jointe en

annexe A13).

6.3 Calibrage

La procédure de calibrage permet de controler le
fonctionnement de la pince et d'analyser les conditions
de soudure.

La procédure de calibrage consiste a effectuer une
soudure avec les électrodes en court-circuit (sans téles
entre les électrodes).

Pour activer la procédure de calibrage, appuyer sur

l'icbne

L'écran affiche le message de rappeler de I'opération

suivante a effectuer (image jointe en annexe A14).

Maintenir enfoncée la gachette de la pince pour

effectuer la soudure sans les toles entre les électrodes.

Relacher la gachette quand I'écran affiche le message

de calibrage réussi (image jointe en annexe A15).

Si la procédure de calibrage a échoué, un message

d'erreur s'affiche et il est nécessaire de la répéter.

Le systeme de controle demande d'effectuer le

calibrage :

« quand les réglages de bras et électrodes sont
modifiés ;

« alallumage de la machine;

« au de 60 points de soudure, quelle que soit la
modalité de travail ;

« apres le revissage des électrodes ;

« apres l'intervention de la protection thermique ;

« en cas de changement de la pince de soudure.

Les données de soudure sont enregistrées pendant le

processus de calibrage et sont ensuite sauvegardées

dans le registre des soudures .

Au terme des phases de calibrage, il est possible de

procéder aux opérations de travail.
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6.4 Menuréglages

En appuyant sur l'icone E I'on accéde au menu des
réglages (image jointe en annexe A16).

Ce menu permet de sélectionner la modalité de travail,
de régler I'horloge et de modifier la configuration de la
machine (setup).

6.4.1 Réglage horloge

Le réglage de I'heure et de la date s‘effectuant en
appuyant directement sur les valeurs visualisées.

Les nouvelles valeurs sont demandées I'un apres I'autre
(image jointe en annexe A17).

Seuls les utilisateurs qualifiés comme administrateurs
peuvent modifier I'heure et la date.

6.4.2 Page de setup
(références relatives a I'image A18 jointe en annexe)

Appuyer sur le bouton
setup.

En appuyant sur l'icone (1), il est possible d’accéder aux
fonctions de diagnostic.

En saisissant le code 55555, il est possible de visualiser
la version du logiciel de la machine.

En appuyant sur licone (2), il est possible de
sélectionner la langue voulue.
Enappuyantsurl'icone(3),ilest possible de sélectionner
['unité de mesure pour les épaisseurs (mm ou in).
Enappuyantsurl'icone (4),ilest possible de sélectionner
['unité de mesure pour la force (daN ou Ibf).

Quand une unité de mesure est modifiée, les
données précédemment sauvegardées sont ensuite
automatiquement converties.

Les options restantes du menu de setup sont décrites
dans les chapitres suivants.

pour accéder a la page de

6.4.2.1 Gestion utilisateurs
(références relatives a I'image A18 jointe en annexe)

Appuyer sur le bouton
gestion des utilisateurs.
La page de gestion des utilisateurs affiche la liste de
tous les profils sauvegardés (image jointe en annexe
A19).

A chaque utilisateur est attribué un nom et un code
d'accés (mot de passe), a utiliser pour s'identifier sur la
machine.

Le nom de l'utilisateur est sauvegardé conjointement
aux données des soudures effectuées de facon a
identifier la personne qui a effectué une soudure
donnée.

pour accéder a la page de

Pour chaque utilisateur, sont indiqués les autorisations
accordées, au moyen des symboles suivants :

Utilisateur avec droits d’administrateur.

Il peut effectuer les opérations suivantes :
création et modification d'utilisateurs ;
copie, modification du nom et élimination
des programmes de soudure ;

réglage et modification des programmes
protégés.

L'utilisateur peut sélectionner la modalité
de travail SMART+

L'utilisateur peut sélectionner la modalité
de travail FULL

L'utilisateur peut sélectionner la modalité
de travail QUICK

L'utilisateur peut utiliser la clé USB

Par défaut, sur la machine, sont présents les utilisateurs
suivants:

Nom CODE
Administrateur 22222
Utilisateur 11111

Pour ajouter un nouveau irofil, procéder comme suit :

« Appuyer sur l'icone .

« Régler les données du nouveau profil (image jointe
en annexe A20).

Pour modifier les données d'un profil existant, appuyer

sur le nom correspondant pour accéder a la page de

gestion des données.

Pour éliminer un profil existant, accéder a la page de

gestion des données et appuyer sur le bouton
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6.4.2.2 Entretien caps

(références relatives aux images A7 et A18 jointes en
annexe)

Appuyer sur le bouton
d’entretien des caps.
Sur la page dentretien des caps (image jointe en
annexe A21), il est possible de régler le nombre de
soudures qui peuvent étre effectuées avant que
ne soit requis l'entretien des électrodes (pour plus
d’'informations, consulter le paragraphe « Fonction de
contrOle entretien électrodes »).

En réglant la valeur sur 0, la fonction est désactivée.

A l'approche de l'entretien programmé, un indicateur a

pour accéder a la page

coté de l'icone le signale.

6.4.2.3 Backup des programmes
(références relatives a I'image A18 jointe en annexe)

Appuyer sur le bouton
backup des programmes.
Lesutilisateursquidisposentdesdroitsd’administrateur
peuvent créer une copie de backup des programmes
de soudure sur une clé USB.

Le backup seffectue en connectant la clé USB a
la machine et en sélectionnant l'option « BACKUP
PROGRAMMIES » dans le menu de setup.

Si la clé contient déja un fichier de backup de la méme
machine, celui-ci est alors remplacé.

En connectant a la machine, une clé USB contenant un
backup des programmes de soudure, il est possible de
les transférer au systeme de controle.

pour accéder a la page de

Pour effectuer cette opération, appuyer sur l'icone
dans le menu de setup.

Les programmes précédemment présents sur le
systéme de contrdle sont ensuite éliminés.

La machine est dotée d'un port USB 2.0 a utiliser
uniquement pour une clé USB.

Au port USB, ne doivent en aucun cas étre connectés
DISQUES DURS USB, souris ou PC.

6.4.2.4 Réglage de la machine
(références relatives a I'image A18 jointe en annexe)

Appuyer sur le bouton
réglage de la machine.
Sur la page de réglage, il est possible de visualiser les
numéros de série de l'unité de contréle et du variateur
de fréquence et il est également possible de modifier
certains paramétres de configuration de la machine
(image jointe en annexe A22).

Seuls les utilisateurs possédant les droits
d'administrateur peuvent effectuer des modifications.
[l est recommandé de n'effectuer aucune modification;
les réglages doivent étre exclusivement confiés a des
techniciens qualifiés.

pour accéder a la page de

6.5 Modalités de travail

En appuyant sur l'icone E] I'on accéde au menu des
réglages (image jointe en annexe A16).

Le systéme est utilisable dans trois modalités de travail
différentes:

« En sélectionnant la modalité SMART+ ,
I'utilisateur ne doit pas régler les parameétres de
soudure, ceux sont automatiquement établis par le
systeme de contrOle.

« Ensélectionnantla modalité QUICK ,l'utilisateur
peut régler un nombre réduit de paramétres a gérer
dans le programme de soudure.

« En sélectionnant la modalité FULL , I'utilisateur
peut configurer tous les paramétres du programme
de soudure.

6.5.1 Modalité de travail SMART+

(références relatives a I'image A23 jointe en annexe)
En modalité SMART+, la machine identifie les
matériaux présents entre les électrodes et sélectionne
les paramétres les mieux adaptés aux opérations a
effectuer.

Pendant le processus de soudure, sont
automatiquement compensées les éventuelles
conditions qui nécessiteraient la modification des
paramétres de soudure (par exemple dans le cas ou
les téles seraient mal accouplée ou en présence de
peinture ou de colle entre les tbles).

L'utilisateur ne doit effectuer aucun réglage, si ce n'est
le réglage du type de bras et d'électrodes utilisées.

Au terme de la soudure, sur la zone (1), s'affichent les
valeurs de temps, courant et force qui ont été utilisées.
Il est possible de visualiser les paramétres des derniéres
soudures en sélectionnant les icones correspondantes
dans la zone (2).

Le résultat de la soudure est affiché sur I'écran par des
icOnes.

Les icones sont les suivantes :

La soudure a été effectuée correctement.

La soudure a été effectuée correctement
mais elle a nécessité ['utilisation de
parametres  supérieurs aux  valeurs
habituelles.

Controler la propreté des toles a souder et
I'état des électrodes.

La soudure n'a été effectuée
correctement.
Contréler la propreté des toles a souder et

I'état des électrodes.

pas
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6.5.2 Modalité QUICK

Dans la modalité de travail QUICK, I'utilisateur peut
régler un nombre réduit de paramétres du programme
de soudure.

L'utilisateur peut régler le temps, le courant et la force
de soudure.

Dans la modalité QUICK, il est possible de sauvegarder
les parameétres dans quatre programmes.

6.5.2.1 Réglage et sauvegarde du programme

(références relatives des images A24 et A25 jointes en
annexe)

Pour régler les parameétres de soudure, appuyer sur les
options correspondantes et saisir les valeurs voulues a
I'aide d’un clavier numérique.

Pour sauvegarder ou mettre a jour les paramétres
saisis, procéder comme suit :

« Appuyer sur le bouton @

« Appuyer pendant 5 secondes sur un des boutons (1)
pour sauvegarder les parametres sur le programme
correspondant.

6.5.2.2 Sélection du programme

(références relatives des images A24 et A25 jointes en
annexe)

Pour utiliser un programme, procéder comme suit :

« Appuyer sur le bouton .

« Appuyer sur un des boutons (1) pour sélectionner
les parametres sauvegardés sur le programme.

«  Comme conformation de la sauvegarde, s'affiche le

message suivant :
6.5.3 Modalité de travail FULL

(références relatives a I'image A26 jointe en annexe)
Dans la modalité de travail FULL, l'utilisateur peut
régler tous les paramétres du programme de soudure.
La soudure est effectuée avec les valeurs programmées
sans lintervention de systémes automatiques de
correction.

Dans la zone (1), s'affiche le graphique du programme
courant.

En appuyant sur chaque bloc du programme (2),
s'affichent les valeurs des paramétres correspondants
(temps et éventuel courant).

En appuyant sur licéne (3),
programmeée sur les électrodes.
Dans la zone (4), s'affichent les valeurs mesurées lors
de la derniére soudure effectuée, ou celles relatives a la
soudure sélectionnée dans la zone (5).

Le réglage des parametres du programme de soudure
s'effectue en appuyant sur l'icéne (6).

s'affiche la force

6.5.3.1 Modification du programme de soudure

(références relatives a I'image A27 jointe en annexe)

Sur la page de programmation, un graphique affiche

le programme qui représente chaque phase de la

soudure par un bloc.

En appuyant sur chaque blog, il est possible d'activer

ou de désactiver la phase correspondante.

Au-dessusde chaquebloc, sontindiquésles paramétres

de temps correspondants.

Sous chaque bloc, si présents, sont indiqués les

parametres de courant correspondants.

En appuyant sur les valeurs visualisées, il est possible

de les modifier.

Dans la fenétre, sont indiquées les valeurs minimum et

maximum programmables.

Si le programme a été bloqué, aucune modification

n'est ensuite possible.

Cette condition est indiquée par licone (1) qui

représente un cadenas fermé.

Dans la zone (2), s'affiche le nom du programme

courant.

Description des phases et des parameétres

« PRE-WELD (3) Phase pendant laquelle du
courant est distribué. Phase qui intervient avant
la phase de soudure pour préchauffer les toles.
Il est possible de régler la durée (PRE-WELD TIME) et
l'intensité de courant (PRE-WELD CURRENT).

« COLD 1 (4) : Temps d'attente qui sécoule entre la
phase de PRE-WELD et la phase de soudure WELD.
Si la phase de PRE-WELD est désactivée, il nest
ensuite pas possible de la programmer.

« SLOPE-UP (5) : Pendant la phase de SLOPE-UP, le
courant de soudure est progressivement augmenté
jusqu'a la valeur programmée de la phase de
soudure WELD. La durée de cette augmentation est
réglée par Il'utilisateur. La valeur de courant initial
est toujours égale au courant minimum, alors que
la valeur finale est égale a la valeur de courant
programmée pour la phase WELD. Le temps de
SLOPE-UP s’ajoute au temps de soudure.

« WELD (6) : Pendant la phase WELD, le courant
de soudure est distribué. Il est possible de régler
la durée (WELD TIME) et lintensité de courant
(WELD CURRENT). Il est possible de distribuer le
courant de soudure a impulsions. En appuyant sur
le bloc de la phase de WELD, la fonction s'active et
simultanément le nombre dimpulsions est réglé,
indiqué dans le (7). Quand le fonctionnement a
pulsations est activé, le paramétre WELD TIME
indique la durée de chaque impulsion. Un nouveau
parametre est par ailleurs indiqué, le parametre
COLD 2 (8) qui permet de programmer le temps
qui s'écoule entre deux impulsions de soudure
successives.
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+ SLOPE-DOWN (9) : Ce parametre est un temps
de soudure ajouté au terme de la soudure,
pendant lequel le courant de soudure diminue
progressivement, de la valeur réglée dans WELD
CURRENT a la valeur minimum. Le temps de SLOPE-
DOWN s’ajoute au temps de soudure.

« COLD 3 (10) : Temps d‘attente qui s'écoule entre la
phase de SLOPE-DOWN et la phase de POST-WELD.
Si la phase de POST-WELD est désactivée, il n'est
ensuite pas possible de la programmer.

« POST-WELD (11) : Le POST-WELD est une phase
pendant laquelle du courant est distribué. Elle
intervient aprés la phase de soudure pour ralentir
le refroidissement de la soudure. Il est possible de
régler la durée (POST-WELD TIME) et l'intensité de
courant (POST-WELD CURRENT).

« CLAMPING FORCE (12) : En appuyant sur l'icobne
(12), il est possible de régler la force appliquée
par les électrodes sur les tbles. Le controle régle
automatiquement la pression dans le circuit
pneumatique pour obtenir la force voulue.

6.5.3.2 Mémorisation des programmes de soudure
(références relatives a I’ima%e A28 jointe en annexe)

En appuyant sur l'icone , 'on accéde a la page de
mémorisation des programmes de soudure.

Les programmes sont visualisés dans une liste
consultable au moyen des boutons (1) et (2).

Pour sélectionner le programme voulu, il suffit
d’appuyer sur le nom du programme.

Pour créer un nouveau programme, utiliser la touche
(3) au bas de la liste des programmes.

Le registre des programmes peut étre subdivisé en
dossiers, tout comme sur un ordinateur.

Pour accéder a un dossier, il suffit d'appuyer sur le nom
du dossier. Le dossier visualisé est indiqué dans la zone
(4).

Pour créer un nouveau dossier, utiliser I'icone (5).
L'icone (6) indique la présence d’'une photo jointe au
programme qui peut étre utilisée pour identifier la
piéce pour laquelle le programme a été créé et/ou la
position de soudure.

En appuyant sur cette icOne, la photo est visualisée.
Siun programme est protégé contre toute modification,
il est indiqué par une icone représentant un cadenas
fermé.

6.5.3.3 Modifications avancées des programmes de
soudure

(références relatives des images A28 et A29 jointes en
annexe)

En appuyant sur licéne (7), s'affichent des cases
(8) qui permettent de sélectionner un ou plusieurs
programmes de soudure.

Sur les programmes sélectionnés, il est possible
d'effectuer des opérations avancées, en utilisant les
icbnes suivantes :

Modification du nom du programme
sélectionné.

Protection du programme sélectionné.
Seuls les utilisateurs possédant les droits
d’administrateur peuvent modifier le
programme.

Copie du programme sélectionné sur un
nouveau programme,

Elimination du programme sélectionné.
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6.5.3.4 Gestion des photos jointes aux programmes

(références relatives des images A28 et A29 jointes en
annexe)

Pour modifier les photos jointes aux programmes
de soudure, appuyer sur le bouton (9) qui active
la visualisation des piéces jointes. Dans la liste des
programmes, s'affichent également les photos jointes
en annexe.

En appuyant sur l'icone (7), s'affichent des cases (8) qui
permettent de sélectionner une ou plusieurs piéces
jointes.

Sur les piéces jointes sélectionnées, il est possible
d'effectuer les mémes opérations de modification,
copie et élimination que celles précédemment
indiquées.

Les photos peuvent étre jointe a I'aide d'une clé USB.
Apreés avoir connecté une clé USB a la machine, I'icone
(10) permet de sélectionner la mémoire a visualiser.

(T0A) Mémoire interne du systeme de
controle

(10B) Mémoire de la clé USB

Pour copier un fichier de la clé USB a la mémoire du

systeme de controle :

« Appuyer sur l'icone (10) pour visualiser les fichiers
présents sur la clé USB (10B).

« Appuyer sur le bouton (7) pour activer les cases de
sélection (8).

« Sélectionner le fichier de lI'image a copier a l'aide
des cases (8).

« Appuyer sur licéne (10) pour sélectionner la
mémoire interne du systéme de contrdle (10A).

« Appuyer sur le bouton (11).

Le fichier de la photo doit avoir I'extension JPG ou PNG,

avec une résolution maximale de 800 x 480 pixels.

Il doit avoir le méme nom que le programme auquel

il est associé, en respectant majuscules et minuscules.

Fonction de controle entretien
électrodes

(références relatives a I'image A7 jointe en annexe)
Quand le nombre de soudures programmé est atteint,
I'entretien des électrodes est demandé (image jointe
en annexe A30).

Aprés avoir changé les électrodes ou en avoir rétablir
I'état original, il est nécessaire d'informer le systeme de

6.6

contréleenappuyantsurliicéne etensélectionnant

l'icbne

Une fois cette opération effectuée, il est ensuite
nécessaire de répéter la procédure de calibrage
(pour plus d'informations, consulter le paragraphe
« Calibrage »).

Méme si la fonction est désactivée, aprés avoir effectué
I'entretien des électrodes, il est nécessaire d’en informer
le systéme de contréle.

6.7 Fonction « NE PAS SOUDER »

(références relatives a I'image A7 jointe en annexe)

En appuyant sur l'icone ou , la fonction « NE

PAS SOUDER » est activée.

Sur la partie gauche de I'écran, s'affiche le symbole

d’interdiction (image jointe en annexe A31).

Quand cette fonction est active, la pince ferme les

électrodes mais n'effectue pas la soudure.

La force de soudure est réglée sur environ 50% de

la force maximale avec le bras installé. En outre, la

circulation du liquide de refroidissement dans la pince

est arrétée.

Cette fonction est utile pour :

- effectuer des essais de positionnement de la pince
sur le point de soudure ;

« aligner bras et électrodes ;

« arréter le refroidissement pour
changement des électrodes ;

« bloquer les électrodes aprés leur changement.

Pour désactiver la fonction, appuyer a nouveau sur les

icones de pince ou électrodes.

effectuer le
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6.8 Registre des soudures effectuées

(références relatives aux images A7, A32 et A33 jointes
en annexe)

En appuyant sur l'icbne
des soudures effectuées.
Les 1000 derniéres soudures effectuées sont archivées.
Il est possible de consulter la liste en appuyant sur les
boutons (1) et (2).
Le bouton (3) permet de visualiser différentes valeurs
qui sont mesurées pour chaque soudure :
courant de soudure (kA) / temps de soudure (ms) /
force appliquées aux électrodes (daN)
énergie (J) — résistance (UW) - épaisseur des tbles
(mm)
état de l'entretien programmé des électrodes
(Caps%) / facteur de travail (Th%) / valeur
correspondante de réglage courant (RO%).
Pourchaquesoudure,sontmémoriséeslesinformations
nécessaires a l'identification de la soudure.
En appuyant sur licone (4), il est possible de
sélectionner des filtres pour faciliter la recherche de la
soudure voulue.

, 'on accéde au registre

Fournit uniquement les
soudures effectuées a partir de
la date indiquée.

Fournit uniquement les
soudures effectuées jusqu’a la
date indiquée.

Recherche les soudures par nom
du travail.

En connectant une clé USB a la machine, l'icbne (5)
s'affiche qui permet d'effectuer une copie du registre
des soudures.

Le registre est ensuite sauvegardé dans le fichier
« export-XXXX.txt », XXXX indiquant le numéro de série
de la machine.

A l'aide du logiciel pour PC prévu a cet effet, il est
possible de réaliser des rapports des soudures
effectuées.

7 ALARMES

Toute anomalie est signalée sur le panneau opérateur
au moyen d’alarmes.

7.1 Listedes alarmes

«  PINCE MANQUANTE
Aucune pince n‘est branchée a la machine.
« PINCE NON RECONNUE
Le systeme de contrble n'a pas été en mesure de
reconnaitre la pince connectée.
Controlerles branchements de la pince ala machine.
. TOLES MANQUANTES
Pendant la soudure, le systeme de contrdle n'a pas
détecté la présence de téles entre les électrodes.
« SOUDURE INTERROMPUE
Le bouton de démarrage du cycle sur la pince a été
relaché avant que la fin de soudure (ce qui a eu pour
effet de l'interrompre).
« NON-PASSAGE COURANT
Pendant la derniere soudure, le courant n'est pas
passé.
Controler I'état des toles et des électrodes.
«  SURCHAUFFE
Le thermostat interne de la pince est intervenu.
Laisser la machine refroidir.
« ATTENTION QUALITE
Qualité critique de la soudure.
- ERREUR PRESSION
Pression d'air insuffisante pour effectuer la soudure.
- ERREUR DE CALIBRAGE
Une erreur est intervenu pendant la procédure de
calibrage a cause d'électrodes trop sales ou de la
présence de toles entre les électrodes. Le calibrage
doit étre effectué sans toles entre les électrodes.
« UN ADMINISTRATEUR EST NECESSAIRE
Tentative d'élimination d'un utilisateur qui est le
dernieradministrateur présent.Cette opérationn'est
pas admise. Au moins un utilisateur administrateur
doit étre présent.
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8 ENTRETIEN

DANGER

Aprés avoir éteint la  machine,
certaines parties internes restent sous
tension pendant quelques minutes
(condensateurs de puissance).

Attendre au moins 10 minutes avant
d'effectuer les opérations d'entretien a
I'intérieur de la machine.

AVERTISSEMENT

Les opérations d'entretien doivent étre
exclusivement confiées a un personnel
qualifi¢ en mesure d'effectuer les
opérations indiquées en conditions de
sécurité.

Dés que possible, la soudeuse doit étre
débranchée de l'alimentation électrique.

8.1 Contréles périodiques
. Etat du cable d’alimentation et de la fiche
Fréquence
A chaque utilisation
Description supplémentaire
Controler I'état du cable d'alimentation et de la
fiche.
lIs ne doivent présenter aucune trace de
craquelures, aucune entaille, aucune trace
d'abrasion importante, etc.
En cas d'anomalies, changer le cable.
Compétence pour l'intervention
Opérateur/technicien d'entretien
. Etat des cables et des tuyaux de la pince
pneumatique
Fréquence
A chaque utilisation
Description supplémentaire
Controler I'état des cables et des tuyaux de
branchement de la pince pneumatique.
lIs ne doivent présenter aucune trace de
craquelures, aucune entaille, aucune trace
d'abrasion importante, etc.
En cas d'anomalies, changer le cable.
Compétence pour l'intervention
Opérateur/technicien d'entretien
+ Niveau liquide de refroidissement
Fréquence
A chaque session de travail
Description supplémentaire
Contréler le niveau du liquide de refroidissement
présent a l'intérieur du réservoir (le maintenir au
moins aux 3/4 du réservoir).
Si nécessaire, procéder a un ravitaillement
de liquide de refroidissement en suivant les
indications du paragraphe « Remplissage du
réservoir du systéme de refroidissement"”.
Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
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Etat des surfaces de contact

Fréquence
Une fois par mois

Description supplémentaire
Controéler la propreté des surfaces de contact
entre le bras, la pince et le porte-électrodes.
Si nécessaire, procéder a un nettoyage avec un
chiffon et appliquer une fine pellicule de graisse
conductrice.

Compétence pour l'intervention
Opérateur/technicien d'entretien

ATTENTION

Ne pas utiliser d'ustensiles abrasifs
(disques, rubans, éponges, etc.) pour
nettoyer les surfaces de contact.

Controle de la condensation.

Fréquence
Une fois par mois

Description supplémentaire
Controler le niveau de la condensation dans le
séparateur d'eau.
Si nécessaire, évacuer la condensation a l'aide
de la valve présence sur la partie inférieure du
réservoir.

Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
Nettoyer le radiateur de I'échangeur de chaleur
Fréquence
Une fois an
Description supplémentaire
Nettoyer les ailettes du radiateur de I'¢changeur
de chaleur a I'aide d'air comprimé.
Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
Etat du circuit de refroidissement
Fréquence
Une fois an
Description supplémentaire
S'assurer de I'absence de résidus et de dépots de
quelque type que ce soit al'intérieur du réservoir.
Le cas échéant, les éliminer.
Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
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- Controler le branchement du conducteur de
protection
Fréquence
Une fois an
Description supplémentaire
S'assurer que la soudeuse est branchée au
conducteur de protection et que le fil de terre
a l'intérieur du cable d'alimentation n'est pas
Ccoupé.
Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
+ Controle de la mise a la terre
Fréquence
Une fois an
Description supplémentaire
Controler le branchement de mise a la terre de
I'installation.
Compétence pour l'intervention
Technicien d'entretien
+ Entretien exceptionnel
Fréquence

Description supplémentaire

Compétence pour l'intervention
TECNA s.p.a.

8.2 Nettoyage de la soudeuse

ATTENTION

Ne pas nettoyer la soudeuse a laide
de jets d'eau qui pourraient pénétrer a
I'intérieur et éviter en outre d'utiliser des
solvants puissants, des diluants et de
I'essence qui pourraient endommager les
peintures et les parties en plastique de la
machine.

8.3 Nettoyage des électrodes

DANGER

Avant de procéder a toute opération,
débrancher l'alimentation pneumatique
de la pince.

Les électrodes peuvent étre nettoyées a l'aide d'outils
abrasifs a grain fin.
Changer les électrodes en cas d’usure excessive.

8.4 Changement des électrodes
(références relatives a I'image A5 jointe en annexe)

DANGER

Avant de procéder a toute opération,
débrancher Il'alimentation pneumatique
de la pince.

Pour changer les électrodes, procéder comme suit :

« Débrancher le tuyau d'alimentation d'air comprimé
(1);

« Sur le panneau opérateur, activer la fonction
« NE PAS SOUDER » : la circulation du liquide de
refroidissement est arrétée ;

+ Retirer et changer les électrodes (2) en veillant a ne
pas endommager le céne du porte-électrode (3).

RAPPEL

L'extraction de Iélectrode peut étre
effectuée a I'aide de I'extracteur fourni a
cet effet.

Pour faciliter I'extraction de Iélectrode
et éviter le grippage du cone, il est
possible d'utiliser de la graisse a haute
conductibilité telle que celle fournie.

Ne pas utiliser de produits d'étanchéité
pour éliminer les fuites d'eau sur le

raccord conique des électrodes.

« Rebrancher le tuyau d'alimentation d'air comprimé
(1),

« Appuyer sur légérement sur la gachette (4) pour
fermer les électrodes jusqu'a ce qulelles soient
bloquées dans leur logement ;

« Sur le panneau opérateur, désactiver la fonction
« NE PAS SOUDER » : la circulation du liquide de
refroidissement est réactivée ;

+ Apreslechangementdesélectrodesil est nécessaire
deffectuer la procédure de calibrage depuis le
panneau opérateur.

RAPPEL
Pour plus dinformations, consulter le
manuel du panneau opérateur joint en

annexe.
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8.5 Ouverture du bras

(références relatives a I'image A6 jointe en annexe)

Le bras fixe peut étre ouvert pour permettre de passer
au-dessus d'obstacles.

Pour ouvrir le bras, procéder comme suit :

- Eteindre la machine.

« Desserrer lavis (1).

+  Ouvrir le bras fixe (2).

« Une fois l'obstacle franchi, repositionner le bras (2).
« Bloquer la vis (1).

+ Rallumer la machine.

ATTENTION

S'assurer que le bras est correctement
bloqué.

La position du signe sur la vis doit
correspondre au point vert positionné sur
le corps de la pince.

RAPPEL

Chaque bras est doté d'un couvercle pour
protéger la zone de contact entre bras et
pincedeschocsaccidentels quipourraient
endommager le profil denclenchement
et des éventuelsimpuretés qui pourraient
rayer et endommager les surfaces.

8.6 Changement du bras

(références relatives a I'image A6 jointe en annexe)

Pour changer le bras, procéder comme suit :

- Eteindre la machine.

« Desserrer la vis (1).

« Libérer la clavette (3).

+ Retirer le bras (2).

« Nettoyer et appliquer la graisse CU fournie sur les
surfaces de contact entre le corps de la pince et le
bras.

« Mettre en place le bras neuf dans le logement prévu
a cet effet.

« Fermer la clavette (3).

- Faire pivoter le bras (2) jusqu’en butée.

« Serrerlavis (1).

+ Rallumer la machine.

ATTENTION
Au terme du remontage, les électrodes
sont alignées et prétes pour souder.

« Nettoyer le bras précédemment démonté.
« Remettre en place le couvercle de protection.

8.7 Changement du porte-électrode
mobile

(références relatives a I'image A5 jointe en annexe)
Pour changer le porte-électrode mobile, procéder
comme suit :

- Eteindre la machine.

« Dévisser le porte-électrode (4).

« Nettoyer et appliquer la graisse a haute
conductibilité fournie a cet effet sur les surfaces de
contact.

« Uniquement pour bras non refroidis : raccorder
aux raccords de refroidissement (5) le tuyau de
raccordement fourni a cet effet.

+ Rallumer la machine.
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9 ELIMINATION

10 ANNEXES

9.1 Indications générales

Tous les matériaux d'emballage doivent étre éliminés
dans le plus scrupuleux respect de la réglementation
en matiére de protection de l'environnement.

L'unité de controle contient une pile au lithium qui ne
doit pas étre jetée avec les déchets domestiques, ni
au feu ni dans l'eau ; ne pas la laisser a la portée des
enfants.

Les piles doivent étre collectées et éliminées
correctement dans le plus scrupuleux respect des
normes en vigueur en matiére de protection de
I'environnement.

Le liquide de refroidissement doit étre éliminé dans
le plus scrupuleux respect de la réglementation en
matiere de protection de I'environnement.
Conformémentauxdirectives CEoualaréglementation
en vigueur dans le pays de l'utilisateur, ce dernier
doit veiller a la protection de I'environnement lors de
I'élimination de la machine.

9.2 Elimination du produit (déchets
d’équipements électriques et
électroniques)

(applicable dans les pays de I'Union Européenne et
dans ceux ayant mis en place un systeme de tri sélectif).

Le logo apposé sur le produit ou dans la
documentation indique que le produit
ne doit pas étre éliminé comme déchet
domestique au terme de son cycle de vie.

Pour prévenir les éventuels effets dommageables
pour l'environnement ou pour la santé, causés par
une mauvaise élimination des déchets, |'utilisateur est
invité a séparer le produit des autres types déchets et
de le recycler de maniere responsable pour contribuer
a la réutilisation des matériaux.

Les utilisateurs domestiques sont invités a contacter
le revendeur ayant vendu le produit ou le service local
fournissant toutes les informations relatives au tri
sélectif et au recyclage pour ce type de produit.

Les utilisateurs professionnels sont invités a contacter
le revendeur et a contréler les termes et conditions du
contrat d’achat.

Le produit objet du présent manuel ne doit pas
étre éliminés conjointement a d’autres déchets
commerciaux.

Le présent manuel est accompagné d'annexes
nécessaires a la bonne utilisation de la machine en
conditions de sécurité :

- Images jointes en annexe

« Dimensions hors tout

« Caractéristiques techniques

« Schéma électrique

« Liste des pieces détachées

« Liste des accessoires et options

« Déclaration CE
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1 ALLGEMEINE

INFORMATIONEN
1.1 Zweck des Handbuchs
Dieses Handbuch wurde von TECNA sp.a.

zusammengestellt,umdie notwendigenInformationen
fur eine korrekte Installation, Verwendung und
Instandhaltung des Gerates zur Verfiigung zu stellen.
Im vorliegenden Handbuch kann das Gerdt im
Allgemeinen als Maschine bezeichnet werden.

TECNA s.p.a. behdlt sich das Recht vor, eventuelle
technische Anderungen am vorliegenden Handbuch
und an der Maschine ohne vorherige Auskunftspflicht
vorzunehmen.

1.2 Garantie

1.2.1 Garantieabdeckung

TECNA s.p.a. haftet fir samtliche Produktionsmangel
und bemiiht sich den eigenen Kunden eventuelle Teile
kostenlos zu ersetzen, die von Hersteller als defekt
anerkannt werden.

1.2.2 Dauer der Garantie

TECNA s.p.a. bietet fiir seine Produkte eine Garantie
von 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum auf dem
Kaufdokument.

1.2.3 Garantieausschliisse

Ubliche VerschleiBteile sind von der Garantie
ausgeschlossen, wie zum Beispiel: Sicherungen,
Elektroden, Kabel, flexible Anschliisse, Schlauche und
Typenschilder.

1.3 Anforderung Technischer Support

Technischer Support / Aftersales steht fiir Klarungen
oder fur Ersatzteile zur Verfligung.
Immer angeben:
« Kundenname und Identifikationsdaten.
« ldentifikationsdaten des Gerates.
« Kaufdokument
Bei Bedarf wenden Sie sich an:
TECNAS.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
E-mail service-professional@tecna.net

HINWEIS

Der Kunde ist verpflichtet stets Original-
Zubehor und Original-Ersatzteile zu
erwerben oder gleichwertige Materialien,
die schriftlich durch TECNA s.p.a.
genehmigt werden.

1.4 Typenschild

/N

WARNHINWEIS

Es ist verboten, die Typenschilder
zu verandern, einzugravieren, zu
beschadigen oder zu entfernen.

HINWEIS

Falls ein oder mehrere Typenschilder
durch einen Unfall beschadigt werden
sollten, muss dieses unbedingt der TECNA
s.p.a. mitgeteilt werden.

1.4.1

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A1)
Die Identifikationsdaten des Herstellers und der
Maschine sind auf einem Typenschild aufgedruckt.
Auf dem Schild in die folgenden Daten aufgefiihrt:
Herstelleridentifizierung.
CE-Konformitatszeichen

Code der PunktschweiBmaschine,

Version der PunktschweiBmaschine.
Seriennummer der PunktschweiBmaschine.
Herstellungsjahr.

Technische Daten der PunktschweiBmaschine.
Code der pneumatischen Zange.

. Technische Daten der pneumatischen Zange.
10 Korrekte Entsorgung des Produkts.

PunktschweiBmaschine

O oNOUAWN =

1.4.2 Pneumatische Zange

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A2)

Die Identifikationsdaten des Herstellers und der

pneumatischen Zange sind auf einem Typenschild

aufgedruckt.

Auf dem Schild in die folgenden Daten aufgefiihrt:

11.Herstelleridentifizierung.

12.Code der pneumatischen Zange.

13.Versorgungsspannung der Maschine, an die die
Zange angeschlossen werden kann.

14.Korrekte Entsorgung des Produkts.
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2

SICHERHEITSINFORMATION

2.1 Allgemeine Normen

Um den maximalen Sicherheitslevel des Gerats
aufrechtzuerhalten ist folgendes notwendig:

Die Bediener und die Wartungsbeauftragten
mussen die entsprechenden Anleitungen zur
Installation und zur Benutzung der Maschine
gelesen und verstanden haben;

Es missen alle Wartungsarbeiten aus dem Kapitel
Wartung regelmaflig durchgefiihrt werden;

Die  nachfolgenden  Sicherheitsanweisungen
missen eingehalten werden:

HINWEIS

B Falls wahrend der Verwendung
Anomalien auftreten, den Stecker
rausziehen und den technischen
Support kontaktieren.

B RegelmaBige Kontrollen und
Wartungsarbeiten durchfiihren.

GEFAHR

B Die Maschine sollte nicht verwendet
werden, wenn Sie biomedizinische
Prothesen tragen, fliir weitere
Informationen lesen Sie den Abschnitt
» Gefahren durch Magnetfelder”.

B Die zu Erhitzung neigenden Teile nicht
anfassen, fur weitere Informationen
lesen Sie den Abschnitt ,Verbrennung
und Brandgefahr®.

B Die Maschine nicht in der Nahe
von explosiven Substanzen und/
oder entflammbaren Materialien
verwenden.

B Die Maschine nicht mit beschadigten
Stromkabel verwenden.

B Die Maschine nicht auf nassen
Oberflachen verwenden.

Steckdose belassen, die Steckdose
nicht gleichzeitig fiir andere Gerate
verwenden und nicht durch Ziehen

WARNHINWEIS

B Stellen Sie sicher, dass das Gerat
an einer geerdeten Steckdose
angeschlossen ist.

B Den Stecker bis zum Schluss in der

am Kabel entfernen.

B Den Hauptschalter ausschalten und
das Stromkabel jedes Mal entfernen,
wenn das Gerat unbeaufsichtigt ist
und/oder vor Wartungsarbeiten.

B Das Stromkabel von Warmequellen
und scharfen Kanten fernhalten.
B Bewegen Sie die Maschine nicht

ACHTUNG

durch Ziehen am Netzkabel oder am
Klemmanschlusskabel.

2.2 Verzeichnis der Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen des Gerates

Die Maschine verfuigt Gber Sicherheitsvorrichtungen
zum Schutz der Arbeiter und der Maschine selbst.

Es ist verboten die Sicherheitssysteme der Maschine
auf irgendeine Art zu verstellen, zu verandern oder
auszuschalten.

2.2.1 Uberhitzungsschutz

Die Maschine verfligt Uber einen Sensor, um die
Temperatur zu Gberwachen und den Anwender bei
einer Uberhitzung zu warnen.

Bei Uberhitzung muss die Maschine eingeschaltet
bleiben, damit das Kiihlmittel zirkulieren kann und sich
die Temperatur der Maschine wieder normalisiert.
Wird die maximale Schwelle lberschritten, wird eine
Alarmmeldung auf dem Bedienfeld ausgel6st.

Die Alarmmeldung fallt zurtick, wenn die Temperatur
in den erwarteten Bereich zurlickgekehrt ist.

2.2.2 Uberspannungsschutz

Die Maschine verfiigt Gber eine Sicherung, um die
Maschine vor Spannungsschwankungen zu schiitzen.
Fir den Fall, dass die Sicherung unterbrochen wird,
ist es notwendig, TECNA s.p.a. fiir einen Austautsch zu
kontaktieren.

2.3 Piktogramme

2.3.1 Sicherheitssignale und Informationen

Auf der Maschine kdonnen sich Hinweise befinden,
die Uber Risiken in der Umgebung warnen, sowie
Schilder, die Informationen und/oder Piktogramme fiir
eine korrekte und sichere Verwendung der Maschine
aufweisen.

2.4 Verwendungspflicht PSA
(personliche Schutzausriistung)

WARNHINWEIS
Das Personal muss geeignete
Schutzausriistungen  tragen  (Brillen,

Handschuhe, Schiirzen oder andere
Kleidung), um den Anwender vor
eventuell spritzendem, heillen Material

zu schitzen.
Die verwendeten Handschuhe miussen
hochtemperaturbestandig sein.
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2.5 Restliche Risiken

TECNA s.p.a. Enthebt sich jeder Verantwortung fir
Personenschaden, Sachschdaden oder Schaden an der
Maschine selbst, die aus einer nicht sachgemafBen
Verwendung, aus fehlender Sorgfaltspflicht und/
oder Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise im
Handbuch, durch Verdanderungen, auch leichter Art,
und durch den Einsatz von nicht originalen oder nicht
kompatiblen Ersatzteilen, resultieren.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen
beziehen sich auf die Verwendung des Produkts
in Ubereinstimmung mit den Anweisungen des
Herstellers; im Falle einer Verwendung, die nicht dieser
Anleitung entspricht, liegt es in der Verantwortung des
Benutzers, eine Risikoanalyse durchzufiihren.

2.5.1 Gefahr ergonomischer Natur

Wahrend der Verwendung der Maschine, kann der
Anwender Risiken ergonomischer Natur ausgesetzt
sein,

wie zum Beispiel Uberlastung oder unbequeme
Positionen.
Eswirdempfohlen, eine Bewertung desergonomischen
Risikos in Bezug auf die tatsachlichen Arbeiten des
Anwenders der Maschine vorzunehmen.

2.5.2 Quetschgefahr

Beim Einsatz der Maschine ist der Bediener der Gefahr
ausgesetzt, dass die Hande durch die Bewegung der
Elektroden und ihrer Arme gequetscht werden.
Beginnen Sie mit dem Schweillen, indem Sie die
pneumatische Zange mit den beiden mitgelieferten
Griffen festziehen.

Um die zu verschweiRenden Flachen dicht beieinander
zu halten, sind Einrichtungen zu verwenden, die die
Sicherheit des Bedieners gewahrleisten kdnnen (z.B.
selbstsichernde Zangen).

2.5.3 Gefahren durch Magnetfelder

Wahrend der Verwendung der Maschine, ist der
Anwender einem elektromagnetischen Feld, durch
hohen Gleichstrom, ausgesetzt.

GEFAHR
ES ist verboten die Maschine, ohne
vorherige Beratung des behandelnden

Arztes zZu nutzen, wenn man
biomedizinische Prothesen tragt
(Herzschrittmacher, metallische

Prothesen etc.)

ACHTUNG

Die Magnetfelder, die von der Maschine
generiert werden, kénnen eine starke
Anziehungskraft auf magnetische Metalle
haben oder magnetempfindliche Gerate
beschadigen.

A\

HINWEIS

Die pneumatische Zange hat einen
eingebauten SchweilStransformator
und somit ist die Emission von
elektromagnetischen Feldern minimal.

2.5.4 Gefahr der Inhalation von Dampfen

Die Arbeitsbedingungen analysieren und geeignete
Abzugsanlagen verwenden, falls die Arbeiten Rauch
generieren.

2.5.5 Verbrennungsgefahr

Die Arme und Elektroden der Maschine kénnen bei
langerer Verwendung hohe Temperaturen erreichen.

GEFAHR

Die Elektroden mittels des mitgeliegerten
Werkzeugs entfernen und dabei sorgfiltig
vorgehen, um jeden Kontakt mit hei3en
Teilen zu vermeiden.

GEFAHR
Entfernen Sie den Arm erst, wenn er
abgekuhlt ist.

Der hohe Strom, der von der Maschine verwendet wird,
kann in der Nahe positionierte Metallobjekte erhitzen.

AN

2.5.6 Uberhitzungsgefahr

Die Luftungsgitter
abgedeckt werden.
Unzureichende Beluiftung kann zu einer Uberhitzung
der Maschine fuihren.

2.5.7 Brandgefahr

WARNHINWEIS

Wahrend der Verwendung der Maschine
keine Ringe, metallische Uhren oder
Kleidung mit metallischen Teilen oder
Accessoires tragen.

der Maschine durfen nicht

Die Oberflachen, auf die die Verarbeitungen erfolgen,
konnen hoheTemperaturen erreichen.
WARNHINWEIS
Stellen Sie sicher, dass sich keine
entflammbaren Materialien in Kontakt
mit oder in der Nahe von bearbeitenden
Oberflachen befinden.
Die Elektroden der Maschine konnen bei ldangerer
Verwendung hohe Temperaturen erreichen.

WARNHINWEIS

Die Elektroden an einem geeigneten
und sicheren Ort fiir die Abkihlung
aufbewahren (zum Beispiel: auf dem
Boden).

Die Umgebung frei von entflammbaren
Materialien halten.
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2.5.8 Gefahr der Toxizitdt und Irritation

Das KihImittel in der Maschine enthalt Ethylenglykol.
Ethylenglykol ist schadlich beim Verschlucken und
kann bei Berlihrung mit den Augen zu Rétungen und
Reizungen fiihren.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie Arme und Elektroden
austauschen.

2.5.9 Kippgefahr der Maschine

Stellen Sie sicher, dass der Boden eben, glatt und frei
von Hindernissen ist.

Beim Handling kénnen Hindernisse auf dem Boden
die Rader blockieren und ein Umkippen der Maschine
verursachen.

Bei Verwendung der pneumatischen Zange mit Stange
und Federzug darf der Federzug nicht Uberlastet
werden.

3 EIGENSCHAFTEN

3.1 Beschreibung Maschine

Die PunktschweiBmaschine 3680 ist fiir das
Schweilen mit einer pneumatischen Schweif3zange
konzipiert.

Uber ein Touchscreen-Bedienfeld kann der Bediener
zwischen verschiedenen Betriebsarten wahlen.

Der SMART+ Modusistin der Lage, die Art des Materials
und die Dicke zu erkennen und somit den optimalen
Strom und die optimale Kraft zum Schweien zu
bestimmen.

Der QUICK-Modus erméglicht es dem Anwender, einen
reduzierten Satz von Schweil3parametern einzustellen.
Im FULL-Modus koénnen Sie alle Schweil3parameter
manuell einstellen und speichern.

Die Maschine ist mit einem USB-Anschluss zum
Export/Import der gespeicherten Schweillparameter
ausgestattet.

3.2 Vorgesehener Zweck

Die Maschine muss in industriellen Bereichen
verwendet werden, die bellftet, trocken, staubfrei
sowie frei von Dampfen und sauren Exsudaten sind.
Der Ort muss Uiber eine geeignete Beleuchtung
verfligen. Es ist jede Art von Verdanderung verboten,
da diese die CE-Zertifizierung sowie die Garantie aul3er
Kraft setzen.

3.3 Unsachgemife Verwendung

Die Maschine darf nicht zu anderen Zwecken, als die
im Unterkapitel , vorgesehene Verwendung®, genutzt
werden.

Insbesondere darf sie nicht in hauslicher Umgebung
oder auf oOffentlichen Niederspannungsleitungen
eingesetzt werden.

4 INSTALLATION

Bei Lieferung der Maschine, die Verpackung auf
Schaden Uberpriifen und eventuelle Anomalien sofort
TECNA s.p.a. mitteilen.

4.1 Transport und Bewegung der

verpackten Maschine

Hebezeuge sowie Transportmittel fir die Verpackung
missen geeignete Eigenschaften aufweisen.

4.2 Lagerung

Uberpriifen, dass die Umgebungseigenschaften am
Lagerort der Maschine wie folgt sind:

«  Temperatur: +5 /+40 °C;

« Relative Feuchtigkeit 60 % Max.

Abweichende Werte konnen die Funktion der Maschine
beeintrachtigen.

4.3 Installation

Die Installation muss durch Fachpersonal mit
Kenntnissen (ber die Sicherheitsnormen und unter
Einhaltung der in diesem Handbuch aufgefiihrten
Anweisungen erfolgen.

Die Maschine wurde konzipiert, um in industriellen
Umgebungen genutzt zu werden und ist als
Widerstandsschweifmaschine der Klasse A klassifiziert.

ACHTUNG
Schweiflmaschinen der Klasse A sind
nicht flr den Einsatz auf offentlichen
Niederspannungsleitungen zur
Versorgung von Wohnanlagen geeignet.
Dies kann zu Funkinterferenzen fiihren.
Um die Maschine von der Palette zu entladen, gehen
Sie wie folgt vor:
« Die Verpackung entfernen
« Zum Anheben geeignete Gurte an den an der
Maschinevorgesehenen Greifpunkten positionieren
(beiliegendes Bild A3).
« Heben Sie die Maschine mit einer geeigneten
Hebevorrichtung an und stellen Sie sie auf den
Boden.

HINWEIS
Alle Verpackungsmaterialien miussen
unter Beachtung der geltenden
Umweltschutzbestimmungen entsorgt
werden.
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4.3.1 Montage

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A4)

Verwenden Sie die folgenden Anweisungen, um die

mitgelieferten Teile zu montieren, die demontiert

geliefert werden.

- Falls vorhanden, die Stltzstange (1) nach dem
Einsetzen des Hubsystems (2) positionieren und
sichern.

« Falls vorhanden, den Federzug (3) montieren (siehe
Handbuch des Federzugs).

« Die Zange mit dem Federzug verbinden.

4.3.2 Spannungsversorgung

Die Maschine wird mit einem verkabelten Netzkabel
geliefert.

Am Netzkabel muss ein mit dem Anhang ,Technische
Daten" kompatibler Stecker installiert sein

Vor dem verbinden der Maschine mit dem Strom,
die Ubereinstimmung der Netzspannung mit dem
Typenschild abgleichen.

A\

ACHTUNG

Die Maschine ist ausschlieB8lich fir den
Betrieb mit der auf dem Typenschild
angegebenen Spannung bestimmt und
ist nicht flr andere Netzspannungen

geeignet.
Uberpriifen, dass der Schutzleiter der Anlage
funktionsfahig ist und den geltenden Normen
entspricht.

Die Stromspannung ist in der Anlage , technische
Daten” aufgefiihrt.

Falls nicht unbedingt notwendig ist von der
Verwendung von Verlangerungen abzusehen.

A\

4.3.3 Pneumatische Versorgung

ACHTUNG
Die Maschine ist nicht fiir den Betrieb mit
Stromaggregaten ausgelegt.

Die pneumatische Versorgung ist in der Anlage ,
technische Daten” aufgefiihrt.

Die Luft muss sauber und frei von Ol und Kondensat
sein.

Der im Anhang ,Technische Daten" angegebene
Mindestrohrdurchmesser ist zu beachten.

4.3.4 Fiillen des Kiihlsystemtanks

Flllen Sie den Tank mit einer Mischung aus Wasser
und Frostschutzmittel in einer Menge von 10-20% des
Gesamtvolumens.

HINWEIS

Achten Sie beim Befilllen und/oder
Nachfillen des Kihlmittels immer auf
saubere Behilter.

Die Eigenschaften des Frostschutzmittels missen auf
Ethylenglykol mit 50%iger Konzentration und unter
Zusatz von Korrosionsinhibitoren basieren.

HINWEIS

Soll das Einfrieren des Gemisches im
Inneren des Behalters bei niedrigeren
Temperaturen verhindert werden, sollte
ein hoherer Anteil an Frostschutzmittel
verwendet werden.

Befolgen Sie die Anweisungen des
Herstellers flir das Frostschutzmittel,
um die zu verwendende Menge in
Abhangigkeit von der zu erwartenden

Gefriertemperatur zu bestimmen.

Die folgende Tabelle zeigt ein Beispiel fir das
zugefihrte Frostschutzmittel (50 % Glykol).

Gefrier Anteil von
temperatur Frostschutzmittel
mit 50 % Glykol
0°C/32°F 0%
-2°C/28°F 8%
-5°C/23°F 18 %
-10°C/14°F 36 %
-15°C/5°F 54 %
-20°C/-4°F 68 %

ACHTUNG

Die Erhohung des Anteils an Ethylenglykol
reduziert die Maschinenleistung durch
Verringerung  der  Effektivitat des
Kihlsystems.

A\

HINWEIS
Alle Flussigkeiten, die Glykol enthalten,
missen unter Beachtung der geltenden
Umweltschutzbestimmungen entsorgt
werden.
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5 VERWENDUNG

5.1

5.1.1 Montage der pneumatischen Zange

Vorbereitung der Maschine

Die Kabel und Schlauche der Zange am Generator
anschliel3en.

5.1.2 Montage der Elektroden

An der Zange kdnnen Elektroden und Caps mit zwei

verschiedenen Spitzenformen verwendet werden:

« Kugelférmige Spitze - Mit dieser Form muss die
Elektrode nicht an die zu schweilende Starke
angepasst werden und die Wartung ist einfacher
und schneller.

« Flache Spitze - Mit dieser Form ist es moglich, mit
kugelférmigen Elektroden schwer zugdngliche
Stellen zu erreichen (z.B. in der Nahe der Kanten),
aber fir eine korrekte VerschweiBung missen die
Elektroden perfekt zueinander ausgerichtet sein.

Wahlen Sie den Elektrodentyp entsprechend der

auszufiihrenden Tatigkeit und den Anweisungen des

Fahrzeugherstellers, an dem Sie arbeiten miissen.

Vor dem Schweilen die Elektroden mit einem sehr

feinen Schleifschwamm reinigen.

Die Elektrodenhalter missen so eingestellt werden,

dass die Elektrodenspitzen im Betriebszustand perfekt

zueinander passen.

5.1.3 Vorbereitung der zu verschweifBenden
Fldichen

Um eine gute Schweinaht zu erhalten, muss man

zwingend die folgenden Hinweise beachten:
Elektroden sollten immer mit der Originalschablone
gereinigt und gewartet werden;
Die Oberflachen der Bleche, die mit den Elektroden
in Berihrung kommen, miissen gereinigt werden;
Die Oberflachen der Bleche, die mit den Elektroden
in Berlhrung kommen, missen frei von Oxidation
oder Farbe sein;
Die zu verschweiBenden Bleche missen gut
zusammengefligt sein (die Elektroden diirfen nicht
dazu benutzt werden, sich den zu verschweil3enden
Blechen gewaltsam anzundhern).

5.2 Einschalten der Maschine

Das Gerdt einschalten, indem der Hauptschalter
rotierend auf Position,| - ON” bewegt wird.

5.3 Auswahl der Programme und
Einstellung der Schweif3parameter

Es konnen drei verschiedene Arbeitsmodi verwendet

werden:

« Im SMART+ Modus muss der Anwender die
Schweil3parameter nicht auswahlen, diese werden
von der Steuerung automatisch ermittelt.

« Im QUICK-Modus kann der Anwender einen
reduzierten Parametersatz des Schweil3programms
einstellen.

« Im FULL-Modus kann der Anwender alle Parameter
des Schweillprogramms konfigurieren.

HINWEIS

Weitere Informationen zur
Programmierung finden Sie im Kapitel
,Bedienfeld”.

5.3.1 SMART+-Modus

Im SMART+-Modus erkennt die Maschine selbststandig
die zwischen den Elektroden befindlichen Materialien
und wahlt die am besten geeigneten Parameter fiir die
auszufiihrenden Arbeiten aus.

Wahrend des Schweillprozesses kompensiert das
System automatisch alle Bedingungen, die

eine Anderung der Schweiparameter erfordern,
wie z.B. schlecht gekoppelte Bleche oder das
Vorhandensein von Farben oder Klebstoffen zwischen
ihnen.

Der AnwendermussdaherkeineweiterenEinstellungen
vornehmen, auBBer der Einstellung des Armtyps und
der verwendeten Elektroden.

Alle Standardarme kénnenin diesem Modus verwendet
werden, jedoch nur mit den Elektroden Art. 5234 oder
5233 (vorzugsweise kugelformige Elektroden Art. 5234
flir beste Ergebnisse verwenden).

Fur die Verwendung des SMART+-Modus mit anderen
Elektrodentypen wenden Sie sich bitte an TECNA s.p.a..

5.3.2 QUICK-Modus

Im QUICK-Modus kann der Bediener einen reduzierten
Satz von Schweillprogrammparametern,  Zeit,
Schweil3strom und Schweil3kraft einstellen.

Im QUICK-Modus missen die Innenflichen der zu
verschweillenden Bleche gereinigt werden.
Verwenden Sie den QUICK-Modus nicht
Schweil3en auf Oberflachen mit Klebstoffen.

5.3.3 FULL-Modus

Im FULL-Modus kann der Bediener die Parameter des
Schweillprogramms gemadal3 den Anweisungen des
Fahrzeugherstellers, auf dem das Schwei3programm
ausgefiihrt werden soll, einstellen.

Im FULL-Modus miissen die Innenflaichen der zu
verschweiflenden Bleche gereinigt werden.
Verwenden Sie den FULL-Modus nicht zum Schwei8en
auf Oberflachen mit Klebstoffen.

Zum
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5.4 Einsatz der Maschine

A
A
A

GEFAHR

ES ist verboten die Maschine, ohne
vorherige Beratung des behandelnden
Arztes zu nutzen, wenn man
biomedizinische Prothesen tragt
(Herzschrittmacher, metallische

Prothesen etc.)

GEFAHR

Die Elektroden mittels des mitgeliegerten
Werkzeugs entfernen und dabei sorgfaltig
vorgehen, um jeden Kontakt mit heillen
Teilen zu vermeiden.

WARNHINWEIS

Die Elektroden an einem geeigneten
und sicheren Ort fiir die Abkihlung
aufbewahren (zum Beispiel: auf dem
Boden).

Die Umgebung frei von entflammbaren
Materialien halten.

WARNHINWEIS

Das Personal muss
Schutzausriistungen  tragen  (Brillen,
Handschuhe, Schiirzen oder andere
Kleidung), um den Anwender vor
eventuell spritzendem, heilen Material
zu schitzen.

Die verwendeten Handschuhe missen
hochtemperaturbesténdig sein.

Den Auslosetaster langsam auslosen, damit sich die
Elektroden/Caps allmahlich schlieBen konnen.

Lassen Sie den Auslosetaster los, um die Elektroden/
Caps wieder zu 6ffnen.

Durch vollstandiges Driicken des Auslosetasters, um
die Anwendung der programmierten Schweil3kraft zu
steuern, wird der Schweil3zyklus automatisch gestartet.
Lassen Sie den Auslosetaster mindestens 1 Sekunde
nach dem Schweif3en los, diese Verzogerung verbessert
den Stichhalt.

Wenn der Auslosetaster losgelassen wird, bevor das
Schweillen beendet ist, wird auf dem Bedienfeld ein
Fehler angezeigt, der anzeigt, dass das Schweil3en
nicht korrekt abgeschlossen wurde.

Am Ende des Schweillens zeigt das Bedienfeld die
verwendeten Zeit-, Strom- und Kraftwerte an.

Wenn vorlackierte Bleche geschweilt und somit
voneinander isoliert werden, ist es notwendig, die
erste SchweiBung durchzufiihren, indem in der Nahe
des Schweibereichs eine Zange angebracht wird,
die einen elektrischen Kontakt zwischen den beiden
Blechen herstellt (dies erzeugt einen Stromfluss, der es
ermoglicht, die Farbschicht auf den Innenflachen der
Bleche zu brennen).

Nach Beendigung der Bearbeitung Maschine
ausschalten, Netzstecker und Druckluftversorgung
ziehen, SchweilBmaschine trocken und geschitzt
lagern.

geeignete

6 BEDIENFELD

6.1

6.1.1

Die Benutzeroberfliche verwendet die folgenden
Bilder fiir allgemeine Operationen auf allen Seiten.

Einfliihrung

Verwendete Symbologie

Seite/Fenster schlieen

Hinzufligen

Andern

Loschen

Nicht geschitztes Programm

Geschitztes Programm

Schweil3zeit

Schweil3strom

SchweilRkraft

Schweilenergie

Blechstarke

Schweil3widerstand

6.1.2 Gemeinsame Elemente der Bedienoberfidiche
in allen Betriebsarten

(Beiliegendes Bild A7)
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6.2 Grundeinstellungen

Wenn das Gerat eingeschaltet ist, werden Sie nach der
5-stelligen PIN gefragt, die Sie Uber die Zifferntastatur
eingeben kénnen (Bild A8).

Wenn die Benutzer dieses Systems noch nicht definiert
sind, kdnnen Sie den standardmafig vorhandenen
Benutzer (Administrator) verwenden, indem Sie die
PIN 22222 eingeben.

Das Gerat erkennt automatisch die aktuell
angeschlossene Klemme, indem es eine Meldung auf
dem Bildschirm anzeigt (Bild A9).

Driicken Sie das Symbol , um auf die
Grundeinstellungen dieses Systems zuzugreifen (Bild
A10im Anhang).

Driicken Sie auf das Symbol und wahlen Sie den
verwendeten Arm (Bild A11 im Anhang) und die
verwendete Elektrode (Bild A12 im Anhang).

Das Display zeigt das Bild der Zange mit den
ausgewahlten Armen und Elektroden.

Um den ausgewadhlten Arm oder die ausgewahlten

Elektroden zu andern, driicken Sie auf das Symbol

o um das Auswahlmeni aufzurufen.

Am Ende der Initialisierungsphasen der Maschine ist es
notwendig, den Kalibriervorgang durchzufiihren und
auf dem Bildschirm zu signalisieren (Bild A13).

6.3 Kalibrierung

Das Kalibrierverfahren tGberprft die korrekte Funktion
der Zange und analysiert die Schwei3Bbedingungen.
Der Kalibriervorgang besteht darin, eine Schweiung
mit den Elektroden im Kurzschluss (ohne Bleche
zwischen den Elektroden) durchzufiihren.

Um den Kalibriervorgang zu starten, driicken Sie auf

das Symbol

Im Display erscheint die Meldung, die Sie an die

nachste auszuflihrende Operation erinnert (Bild A14

im Anhang)

Driicken und halten Sie den Ausloser der Zange nach

unten, um ein blechfreies Schweillen zwischen den

Elektroden durchzufiihren.

Den Auslosetaster loslassen, wenn auf dem Display die

Meldung Uber die erfolgreiche Kalibrierung angezeigt

wird (Bild A15 im Anhang).

Wenn der Kalibriervorgang fehlgeschlagen ist, wird

eine Fehlermeldung angezeigt, die wiederholt werden

muss.

Das Kontrollsystem muss kalibriert werden:

- wenn die Arm- und Elektrodeneinstellungen
geandert werden,

« wenn die Maschine zugeschaltet ist,

«nach dem Durchfiihren von 60 Schweif3punkten in
einem beliebigen Arbeitsmodus,

+ nach dem Abrichten der Elektroden,

« nach dem Auslésen des Warmeschutzes,

«nach dem Auswechseln der Schweifzange.

Die  Schweilldaten  werden  wahrend  des

Kalibrierprozessesaufgezeichnetundim Schweil3archiv

gespeichert .

Am Ende der Kalibrierphasen kann mit

Arbeitsvorgangen fortgefahren werden.

den
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6.4 Einstellungsmenii

Durch Driicken des Symbols E] gelangt man in das
Einstellungsmend (Bild A16 im Anhang).

Von diesem Meni aus kann man den Arbeitsmodus
auswahlen, die Uhr einstellen und die Konfiguration
der Maschine andern (Einrichten).

6.4.1 Uhr einstellen

Die Einstellung von Uhrzeit und Datum kann
durch direktes Driicken auf die angezeigten Werte
vorgenommen werden.
Die neuen Werte werden der Reihe nach abgefragt
(Angehdngtes Bild A17).
Nur Benutzer mit Admin-Rechten kénnen die Uhrzeit
und das Datum andern.

6.4.2 Einrichtungsseite
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A18)

Druicken Sie die Taste
zuzugreifen.

Die Diagnosefunktionen kénnen durch Betdtigen des
Symbols (1) aufgerufen werden.

Die Softwareversion dieses Gerats kann durch Eingabe
des Codes 5555555 eingesehen werden.

Dricken Sie das Symbol (2), um die gewdlnschte
Sprache zu wahlen.

Durch Driicken des Symbols (3) kann die MaBeinheit
fur die Starken (mm oder in) gewahlt werden.

Durch Driicken des Symbols (4) kann die MaBeinheit
fur die Kraft (daN oder Ibf) gewahlt werden.

Wenn Sie eine Maleinheit dndern, werden zuvor
gespeicherte Daten automatisch umgerechnet.

Die restlichen Optionen des Setup-Menis werden in
den folgenden Kapiteln erldutert.

,um auf die Einrichtungsseite

6.4.2.1 Benutzerverwaltung
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A18)

Driicken Sie die Taste , um auf die Seite der
Benutzerverwaltung zuzugreifen.

Eine Auflistung aller gespeicherten Profile wird auf
der Seite Benutzerverwaltung (Bild A19 im Anhang)
angezeigt.

Jedem Benutzer ist ein Name und eine Zugangs-PIN
(Passwort) zugeordnet, mit der er sich auf der Maschine
identifizieren kann.

Der Benutzername wird zusammen mit den
Schweilldaten der ausgefiihrten Schwei3ndhte
gespeichert, um die Person zu identifizieren, die eine
bestimmte SchweiSnaht durchgefiihrt hat.

Die zugewiesenen Berechtigungen werden fiir jeden
Benutzer mit den folgenden Symbolen angezeigt:

Benutzer mit Admin-Rechten.

Kann folgende Vorgange ausfiihren:
Erstellung und Bearbeitung von Benutzern,
Kopieren, Andern des Namens und Léschen
von Schweissprogrammen,

Festlegen und Andern von geschiitzten
Programmen.

Der Benutzer kann den SMART+-

Arbeitsmodus auswahlen

Der Benutzer kann den FULL-Arbeitsmodus
auswahlen

Der Benutzer kann den  QUICK-

Arbeitsmodus auswahlen

Der Benutzer kann das USB-Laufwerk
verwenden

Standardmafig sind die folgenden Benutzer auf
diesem System vorhanden:

Name PIN
Administrator 22222
User 11111

Um ein neues Profil anzulegen, gehen Sie wie folgt vor:

« Das Symbol dricken.
« Die Daten des neuen Profils (Bild A20 im Anhang)
einstellen.

Um die Daten eines bestehenden Profils zu
modifizieren, tippen Sie auf dessen Namen, um auf die
Datenverwaltungsseite zuzugreifen.

Um ein bestehendes Profil zu l6schen, auf die
Datenverwaltungsseite gehen und auf die Schaltflache

klicken.
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6.4.2.2 Caps-Wartung
(ReferenzeninBezugaufdasanliegendeBildA7undA18)

Druicken Sie die Taste
Wartung zuzugreifen.
Auf der Seite zur Wartung der Kappen (Bild A21
im Anhang) kann die Anzahl der Schweil3ndhte,
die vor der Anforderung einer Elektrodenwartung
durchgefiihrt werden koénnen, eingestellt werden
(Weitere Informationen finden Sie im Unterkapitel
"Funktion zur Kontrolle der Elektrodenwartung").
Wenn Sie den Wert auf 0 setzen, wird die Funktion
deaktiviert.

Die Anndherung an die planmafige Wartung wird
durch den Indikator neben dem Symbol angezeigt

, um auf die Seite der Caps-

6.4.2.3 Backup-Programme
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A18)

Driicken Sie die Taste
Programme zuzugreifen.
Benutzer mit Administratorrechten koénnen eine
Sicherungskopie der Schwei3programme auf einem
USB-Stick erstellen.

Die Sicherung erfolgt durch Einlegen eines USB-
Sticks in das Gerat und Auswahl der Option "BACKUP
PROGRAMME" aus dem Setup-Mendi.

Wenn der USB-Stick bereits eine Backup-Datei der
gleichen Maschine enthalt, wird diese tUberschrieben.
Durch Einlegen des USB-Sticks, der ein Backup der
Schweillprogramme enthdlt, ist es moglich, diese an
die Steuerung zu ubertragen.

,um auf die Backup-Seite der

Driicken Sie dazu das Symbol im Setup-Mendi.
Friihere Programme auf der Steuerung werden
geldscht.

Auf diesem System ist ein USB 2.0-Anschluss installiert,
der nur fir den Anschluss an ein Stiftlaufwerk
vorgesehen ist.

FESTPLATTE, USB-Anschluss, die Maus oder PC kdnnen
nicht angeschlossen werden.

6.4.2.4 Einstellung der Maschine
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A18)

Driicken Sie die Taste , um auf die Einstellungsseite
der Maschinenprogramme zuzugreifen.

Auf der Einstellungsseite sehen Sie die Seriennummern
der Steuerung und des Umrichters und Sie kdnnen
auch einige Konfigurationsparameter der Maschine
andern (Bild A22 im Anhang).

Nur Benutzer mit Administratorrechten kdnnen
Anderungen vornehmen.

Es wird empfohlen, keine Anderungen vorzunehmen,
ihre  Einstellung ist spezialisierten Technikern
vorbehalten.

6.5 Arbeitsmodus

Durch Driicken des Symbols m gelangt man in das
Einstellungsmend (Bild A16 im Anhang).

Das System kann mit drei verschiedenen Arbeitsmodi
verwendet werden:

« Durch Auswahlen des SMART+-Modus muss
der Anwender die Schweilparameter nicht
auswahlen, diese werden von der Steuerung
automatisch ermittelt.

« Im QUICK-Modus kann der Anwender einen
reduzierten Parametersatz des Schweil3programms
einstellen.

+ Im FULL-Modus kann der Anwender alle
Parameter des Schweillprogramms konfigurieren.

6.5.1 SMART+-Modus

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A23)

Im SMART+-Modus erkennt die Maschine selbststandig
die zwischen den Elektroden befindlichen Materialien
und wahlt die am besten geeigneten Parameter fiir die
auszufiihrenden Arbeiten aus.

Wahrend des SchweiBprozesses werden alle
Bedingungen,dieeineAnderungderSchweiparameter
erfordern, automatisch kompensiert (z.B. schlecht
gekoppelte Bleche, Vorhandensein von Farben oder
Klebstoffen zwischen ihnen).
DerBenutzerist nicht verpflichtet,andere Einstellungen
als die Einstellung des Typs der verwendeten Arme
und Elektroden vorzunehmen.

Am Ende des Schweil3ens werden im Bereich (1) die
verwendeten Zeit-, Strom- und Kraftwerte angezeigt.
Sie kdnnen die Parameter der letzten Schweil3ndhte
einsehen, indem Sie deren Symbole im Bereich (2)
auswahlen.

Das Schweillergebnis wird durch Symbole auf dem
Display angezeigt.

Die Symbole bedeuten:

DasSchweiflenwurdekorrektdurchgefihrt.

Das Schweiflenwurdekorrektdurchgefihrt,
aber seine Ausflihrung erforderte die
Verwendung von Parametern, die Giber den
Ublichen Werten lagen.

Uberpriifen Sie die Sauberkeit der zu
verschweillenden Bleche und den Zustand
der Elektroden.

Das Schweien wurde nicht korrekt
durchgefiihrt.

Uberpriifen Sie die Sauberkeit der zu
verschweillenden Bleche und den Zustand

der Elektroden.
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6.5.2 QUICK-Modus

Im QUICK-Modus kann der Anwender einenreduzierten
Parametersatz des SchweiBprogramms einstellen.

Der Anwender kann Zeit, Strom und Schweil3kraft
einstellen.

Im QUICK-Modus koénnen Parameter in
Programmen gespeichert werden.

vier

6.5.2.1 Programmeinstellung und -speicherung

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A24 und
A25)

Um die Schweil3parameter einzustellen, drlicken Sie
auf die entsprechenden Punkte und geben Sie die
gewiinschten Werte Uber eine Zifferntastatur ein.
Gehen Sie wie folgt vor, um die eingegebenen
Parameter zu speichern oder zu aktualisieren:

+ Driicken Sie die Taste .
« EinederTasten (1) 5 Sekunden lang driicken, um die
Parameter im jeweiligen Programm zu speichern.

6.5.2.2 Auswahl des Programms

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A24 und
A25)
Um ein Programm zu verwenden gehen Sie wie folgt
vor:

+ Driicken Sie die Taste @

« Eine der Tasten (1) drlicken, um die gespeichertn
Parameter im Programm aufzurfen.

« Zur Bestatigung des Speichervorgangs erscheint

folgende Meldung
6.5.3 FULL-Modus

(Referenzen in Bezug auf das Bild A26)

Im FULL-Modus kann der Anwender alle Parameter des
Schweil3programms konfigurieren.

Das Schweiflen erfolgt mit den programmierten
Werten ohne den Einsatz von automatischen
Korrektursystemen.

Das Diagramm des aktuellen Programms wird im
Bereich (1) angezeigt.

Durch Drucken auf jeden Programmsatz (2) werden
die Werte der relativen Parameter (Zeit und Strom, falls
vorhanden) angezeigt.

Durch Driicken des Symbols (3) wird die programmierte
Elektrodenkraft angezeigt.

Im Bereich (4) werden die wdhrend des letzten
Schweillvorgangs oder relativ. zum gewahlten
Schweillvorgang im Bereich (5) gemessenen Werte
angezeigt.

Die Parameter des Schweil3programms kénnen durch
Driicken des Symbols (6) eingestellt werden.

6.5.3.1 Anderung des Schwei8programms

(Referenzen in Bezug auf das Bild A27)

Auf der Programmierseite zeigt eine Grafik das

Programm, das jede SchweiBphase mit einem Block

darstellt.

Durch Driicken auf jeden Block wird dessen Phase

aktiviert oder deaktiviert.

Uber jedem Block befinden sich die entsprechenden

Zeitparameter.

Unter jedem Block, wenn vorhanden, befinden sich die

entsprechenden Zeitparameter.

Sie konnen den Wert andern, indem Sie auf die

angezeigten Werte driicken.

Das Fenster zeigt die einstellbaren Minimal- und

Maximalwerte an.

Wurde das Programm gesperrt,

Anderungen vorgenommen werden.

Dieser Zustand wird durch das Symbol (1) mit

geschlossenem Vorhangeschloss hervorgehoben.

Der Name des aktuellen Programms wird im Bereich

(2) angezeigt.

Beschreibung der Phasen und der Parameter

«  PRE-WELD (3): Dies ist eine Phase, in der Strom
zugefuhrt wird. Sie wird vor der Schwei3phase
durchgefiihrt, um die Bleche vorzuwarmen.
Sie konnen die Dauer (PRE-WELD TIME) und die
Stromstarke (PRE-WELD CURRENT) einstellen.

+ COLD 1 (4): Dies ist eine Wartezeit zwischen der
PRE-WELD-Phase und dem WELD-Schweil3en.
Wenn die Phase PRE-WELD deaktiviert ist, kann sie
nicht programmiert werden.

+ SLOPE-UP (5): In der SLOPE-UP-Phase wird der
Schweil3strom schrittweise auf den in der WELD-
Schweil3phase eingestellten Wert erhoht. Die Dauer
dieser Schrittweite wird vom Anwender festgelegt.
Der Anfangsstromwert ist immer gleich dem
Mindeststrom, wahrend der Endwert gleich dem in
der Phase WELD programmierten Stromwert ist. Die
Zeit von SLOPE-UP wird zur Schweif3zeit addiert.

+ WELD (6): Wahrend der WELD-Phase wird der
Schweil3strom geliefert. Sie konnen die Dauer
(WELD TIME) und die Stromstarke (WELD CURRENT)
einstellen. Es ist moglich, den Impulsschweil3strom
zu liefern. Durch Driicken auf den Block der
WELD-Phase wird die Funktion aktiviert und
gleichzeitig die Anzahl der Impulse eingestellt, die
im Block selbst angezeigt wird (7). Bei aktiviertem
Impulsbetrieb gibt der Parameter WELD TIME die
Dauer jedes Impulses an. AuBerdem wird ein neuer
Parameter angezeigt, der COLD 2 (8), mit dem die
Zeit zwischen einem SchweiBimpuls und dem
nachsten programmiert werden kann.

konnen keine
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SLOPE-DOWN (9): Dieser Parameter ist eine am
Ende der SchweiBung hinzugefligte Schweil3zeit,
wadhrend der der Schweil3strom allmahlich von
dem in WELD CURRENT eingestellten Wert auf den
Minimalwert sinkt. Die Zeit von SLOPE-DOWN wird
zur Schweif3zeit addiert.

COLD 3 (10): Dies ist eine Wartezeit zwischen der
SLOPE-DOWN-Phase und der POST-WELD-Phase.
Wenn die Phase POST-WELD deaktiviert ist, kann sie
nicht programmiert werden.

POST-WELD (11): POST-WELD ist eine Phase, in
der Strom geliefert wird. Dies geschieht nach der
Schwei3phase, um die Abkiihlung der SchweilZnaht
zu verlangsamen. Sie kdnnen die Dauer (POSt-WELD
TIME) und die Stromstarke (POST-WELD CURRENT)
einstellen.

CLAMPING FORCE (12): Durch Driicken auf das
Symbol (12) kann die von den Elektroden auf die
Bleche ausgelibte Kraft eingestellt werden. Die
Steuerung stellt den Druck im Pneumatikkreis
automatisch auf die gewiinschte Kraft ein.

6.5.3.2 Speicherung der SchweifSprogramme
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A28)

Driicken Sie das Symbol , um auf die Seite zu
gelangen, auf der die Schweil3programme gespeichert
sind.

Die Programme werden in einer Liste angezeigt, die
mit den Tasten (1) und (2) aufgerufen werden kann.
Um das gewlinschte Programm auszuwahlen, driicken
Sie einfach auf den Namen des Programms selbst.

Um ein neues Programm zu erstellen, verwenden Sie
die Taste (3) am Ende der Programmliste.

Das Programmarchiv kann in Ordner unterteilt werden,
ahnlich wie bei einem PC.

Um auf einen Ordner zuzugreifen, klicken Sie einfach
auf den Namen des Ordners selbst. Der aktuell
angezeigte Ordner wird im Bereich (4) angezeigt.
Verwenden Sie das Symbol (5), um einen neuen Ordner
zu erstellen.

Das Symbol (6) zeigt das Vorhandensein eines Fotos
an, mit dem das Werkstiick, fiir das das Programm
vorbereitet wurde, und/oder die Schweil3position
identifiziert werden kann.

Durch Driicken dieses Symbols wird das Foto angezeigt.
Wenn ein Programm vor Anderungen geschiitzt ist,
wird es durch ein geschlossenes Schloss-Symbol
angezeigt.

6.5.3.3 Fortgeschritten Anderungen der
SchweiBBprogramme

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A28 und
A29)

Wenn Sie auf das Symbol (7) drlicken, sehen Sie einige
Boxen (8), aus denen ein oder mehrere
Schwei3programme ausgewahlt werden konnen.

Mit den folgenden Symbolen kénnen Sie erweiterte
Funktionen fir die ausgewdhlten Programme
ausfuhren:

Anderung des Namens des ausgewahlten
Programmes..

Schutz des ausgewahlten Programms
Nur Benutzer mit Administratorrechten
kénnen Anderungen vornehmen.

Kopieren des ausgewahlten Programms in
ein neues Programm.

Loschen des ausgewahlten Programmes.
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6.5.3.4 Verwaltung der Fotos als Anlage zum
Programm

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A28 UND
A 29)

Um die an die Schwei3programme angehéngten Fotos
zu andern, driicken Sie die Taste (9), die die Anzeige der
Anbaugerate aktiviert. Die angehdangten Bilder werden
auch in der Programmliste angezeigt.

Wenn Sie auf das Symbol (7) driicken, sehen Sie einige
Boxen (8), aus denen ein oder mehrere Anlagen
ausgewahlt werden kénnen.

An den ausgewdhlten Anhdangen koénnen Sie die
gleichen Bearbeitungs-, Kopier- und Ldschvorgdange
durchflihren, wie zuvor beschrieben.

Fotos konnen mit einem USB-Stick eingelegt werden.
Nachdem Sie ein USB-Stick in das Gerat eingesetzt
haben, kénnen Sie Uber das Symbol (10) auswahlen,
welchen Speicher Sie anzeigen mochten.

(10A) Interner Steuerspeicher

(10B) Speicher des USB-Sticks

Um eine Datei vom USB-Stick auf den Steuerspeicher

zu kopieren:

« Driicken Sie das Symbol (10), um die im Stiftlaufwerk
(10B) enthaltenen Dateien anzuzeigen,

+ Dricken Sie die Taste (7), um die Auswahlboxen (8)
zu aktivieren.

« Wahlen Sie mit den Kastchen (8) die Datei des zu
kopierenden Bildes aus,

« Driicken Sie das Symbol (10), um den internen
Speicher der Steuerung (10A) auszuwahlen.

+ Taste (11) driicken

Die Fotodatei muss die Erweiterung JPG oder PNG

haben, mit einer maximalen Auflésung von 800 x 480

Pixel.

Es muss den gleichen Namen wie das Programm

haben, dem es zugeordnet ist, wobei Grof3- und

Kleinschreibung zu beachten ist.

6.6 Elektroden wartungs

kontrollfunktion

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A7)
Wenn die programmierte Anzahl der SchweiBungen
erreicht ist, ist eine Elektrodenwartung erforderlich
(Bild A30 im Anhang).

Nach dem Auswechseln der Elektroden oder der
Rickkehr in den Ausgangszustand miussen Sie die

Steuerung informieren, indem Sie das Symbol

driicken und das Symbol auswahlen.

Nach Durchfiihrung dieses Vorgangs muss der
Kalibriervorgang  wiederholt  werden  (weitere
Informationen  finden Sie im  Unterkapitel
"Kalibrierung").

Auch wenn die Funktion deaktiviert ist, missen Sie
die Steuerung nach der Wartung der Elektroden
informieren.

6.7 Funktion,NICHT SCHWEISSEN”

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A7)

Durch Dricken der Taste oder wird die

Funktion,,NICHT SCHWEISSEN" aktiviert.

Das Verbotssymbol erscheint auf der linken Seite des

Displays (Bild A31 im Anhang).

Wenn diese Funktion aktiv ist, schliet die Klemme die

Elektroden, fiihrt aber keine SchweiBung durch.

Die Schweikraft wird bei eingebautem Arm auf etwa

die Halfte der maximal moglichen Kraft eingestellt.

Zusatzlich wird die Zirkulation des KihIimittels in der

Klammer gestoppt.

Diese Funktion ist ntitzlich um:

« Testszum Positionieren der Zangeim Schweil3punkt,

« Arme und Elektroden auszurichten,

« die Kihlung zu stoppen, um die Elektroden
auszutauschen,

« Elektroden nach dem Auswechseln zu verriegeln

Um die Funktion zu deaktivieren, driicken Sie die

Zangen- oder Elektrodensymbole erneut.
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6.8 Archiv der durchgefiihrten
Schweif3ungen

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A7, A32
und A33)

Durch Klicken auf das Symbol gelangen Sie in das

Archiv der durchgefiihrten SchweilBungen.

Die letzten 10000 durchgefiihrten Schweiungen

werden gespeichert.

Mit den Tasten (1) und (2) kdnnen Sie durch die Liste

blattern.

Mit der Taste (3) kdnnen Sie verschiedene Werte

anzeigen, die fiir jede SchweiBung gemessen wurden:
Schweil3strom  (kA) / Schweil3zeit (ms) /
Elektrodenkraft (daN)
Energie (J) - Widerstand (uW) - Blechdicke (mm)
Zustand der programmierten Elektrodenwartung
(Caps%) / Betriebsfaktor (Th%) / relativer Wert der
Stromregelung (RO%).

Fir jede SchweilBung werden die zur Identifizierung

der SchweiBung erforderlichen Informationen

gespeichert.

Durch Driicken auf das Symbol (4) kénnen Filter

gesetzt werden, um die Suche nach der gewiinschten

SchweilSung zu erleichtern.

Zeigt nur SchweiBungen ab dem
eingestellten Datum an.

Zeigt nur Schweillndhte an, die
bis zum eingestellten Datum
ausgefiihrt wurden.

Suche nach Schweiflndhten
anhand des Auftragsnamens.

Ein Symbol (5) wird angezeigt, wenn ein USB-Stick in
das Gerat eingesteckt wird, mit dem Sie eine Kopie des
Schweil3archivs erstellen kénnen.

Das Archiv wird in der Datei "export-XXXXXX.txt"
gespeichert, wobei XXXX die Seriennummer der
Maschine angibt.

Mithilfe der PC-Software ist es mdglich, Berichte liber
die durchgefiihrten Arbeiten zu erstellen.

7 ALARME

Jegliche Anomalie wird auf dem Bedienfeld der
Maschine mittels Alarm-Codes angezeigt.

7.1 Alarmliste

« FEHLENDE ZANGE
Es ist keine Zange mit der Maschine verbunden.

«  ZANGE NICHT ERKANNT
Die Uberpriifung konnte die verbundene Zange
nicht erkennen.
Die Verbindungen der Zange mit der Maschine
Uberprifen.

«  FEHLENDE BLECHE
Beim Schweiflen wurde das Vorhandensein von
Blech zwischen den Elektroden nicht festgestellt.

«  UNTERBROCHENE SCHWEIBUNG
Die Taktstarttaste an der Klammer ist losgelassen
worden, bevor die SchweiBung beendet ist,
wodurch sie gestoppt wird.

« STROM NICHT ZIRKULIEREND
Beim letzten SchweilBvorgang gab es
Stromzirkulation.
Uberpriifen Sie den Zustand der Bleche und
Elektroden.

- UBERHITZUNG
Der Thermostat im Inneren der Zange hat
eingegriffen. Lassen Sie die Maschine abkihlen.

«  ACHTUNG QUALITAT
Kritische Schweil3qualitat.

«  DRUCKFEHLER
Luftdruck fiir SchweiBung nicht ausreichend.

«  KALIBRIERUNGSFEHLER
Wahrend des Kalibriervorgangs ist ein Fehler
aufgetreten, weil die Elektroden zu verschmutzt sind
oder Blech zwischen den Elektroden vorhanden ist.
Die Kalibrierung muss ohne Platten zwischen den
Elektroden durchgefiihrt werden.

«  EIN ADMINISTRATOR IST ERFORDERLICH
Sie versuchen, einen Benutzer zu ldschen, der
der letzte vorhandene Administrator ist. Diese
Operation ist nicht erlaubt. Es muss mindestens ein
Administrator vorhanden sein.

keine
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8 WARTUNG

GEFAHR

Nach dem Ausschalten der Maschine
bleiben einige interne Teile fir
einige  Minuten unter Spannung

(Leistungskondensatoren).

Warten Sie mindestens 10 Minuten, bevor
Sie Wartungsarbeiten an der Maschine
durchfihren.

WARNHINWEIS
Die Wartungsarbeiten mussen
ausschliellich  durch  Fachpersonal

durchgefiihrt werden, das in der Lage
ist, die angegebenen Vorgange unter
sicheren Bedingungen durchzufiihren.
Wenn mdglich, die Schweillmaschine
vom Strom trennen

/N

8.1 RegelmiBige Uberpriifung

« Zustand des Stromkabels und des Steckers
Frequenz
Bei jeder Benutzung
Zusatzliche Beschreibung
Den Zustand des Stromkabels und des Steckers
Uberprifen.
Es dirfen keine Risse, Schnitte, starker Abrieb,
etc. vorhanden sein.
Bei Anomalien das Kabel ersetzen.
Einsatzkompetenz
Bediener/Wartungsbeauftragte
« Zustand der Kabel und Leitungen
Pneumatikzange
Frequenz
Bei jeder Benutzung
Zusatzliche Beschreibung
Zustand der Kabel und Leitungen
Pneumatikzange Uberprifen.
Es dirfen keine Risse, Schnitte, starker Abrieb,
etc. vorhanden sein.
Bei Anomalien das Kabel ersetzen.
Einsatzkompetenz
Bediener/Wartungsbeauftragte
+ Kiithimittelstand
Frequenz
Bei jedem Arbeitszyklus
Zusatzliche Beschreibung
Uberpriifen Sie den KiihImittelstand im Inneren
des Behalters (halten Sie den Kuhlmittelstand
von mindestens 3/4 des Behalters ein).
Gegebenenfalls Kihlmittel nachfiillen, wie im
Kapitel "Beftillen des Kihlsystems" beschrieben.
Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter

der

der

Status der Kontaktflachen
Frequenz
Jeden Monat
Zusatzliche Beschreibung
UberpriifenSiedie Sauberkeit der Kontaktflichen
zwischen Arm, Zange und Elektrodenhalter.
Bei Bedarf mit einem weichen Tuch reinigen und
eine leichte Schicht leitfahiges Fett auftragen.
Einsatzkompetenz
Bediener/Wartungsbeauftragte

f ACHTUNG

Verwenden Sie keine Schleifwerkzeuge
(Scheiben, Bander, Schwamme, etc.) zur
Reinigung der Kontaktflachen.

Kondensatkontrolle

Frequenz

Jeden Monat

Zusatzliche Beschreibung
Uberpriifen Sie den
Wasserabscheider.

Falls erforderlich, das Kondensat durch das
spezielle Ventil am Boden
des Behalters selbst ablassen.

Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter

Heizkorper des Warmetauschers reinigen

Frequenz
Jahrlich

Zusatzliche Beschreibung
Reinigen Sie die
Warmetauscherheizkorpers
mit Druckluft heizen

Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter

Zustand des Kiihlsystems

Frequenz
Jahrlich

Zusatzliche Beschreibung
Stellen Sie sicher, dass keine Rickstande oder
Ablagerungen im Tank und in den Leitungen
vorhanden sind.

Falls welche vorhanden, entfernen.

Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter

Kondensatstand im

Lamellen des
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Uberpriifung der Verbindung zum Schutzleiter
Frequenz
Jahrlich
Zusatzliche Beschreibung
Uberpriifen, dass die SchweiBmaschine mit
dem Schutzleiter verbunden ist und dass das
Erdungskabel im Stromkabel nicht unterbrochen
ist.
Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter
Uberpriifung der Erdung
Frequenz
Jahrlich
Zusatzliche Beschreibung
Die Funktion der Erdung der Anlage (iberpriifen.
Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter
AuBerordentliche Wartung
Frequenz

Zusatzliche Beschreibung

Einsatzkompetenz
TECNA s.p.a.

8.2 Reinigung der SchweiBmaschine

ACHTUNG

Die  SchweiBmaschine  nicht mit
Wasserspritzer reinigen, die ins Innere
gelangen  konnten, auBlerdem die
Nutzung von starken Losungsmittel,
Verdiinner oder Benzin vermeiden, die
den Lack oder die Kunststoffteile der

A\

Maschine beschadigen kdnnten.

8.3 Reinigung der Elektroden

GEFAHR
Bevor Sie mit der Arbeit fortfahren,
trennen Sie die pneumatische

Spannungsversorgung der Zange.

Die  Elektroden  kdnnen  mit
Schleifwerkzeugen gereinigt werden.
Ersetzen Sie die Elektroden, wenn sie (ibermaBig
abgenutzt sind.

feinkornigen

8.4 Austausch der Elektroden
(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A5)

GEFAHR

Bevor Sie mit der Arbeit fortfahren,
trennen Sie die pneumatische
Spannungsversorgung der Zange.

Um die Elektroden auszutauschen gehen Sie wie folgt

vor:

« Druckluftversorgungsleitung (1) abklemmen;

« Vom Bedienfeld aus die Funktion "NOT WELD"
aktivieren, der KiihImittelumlauf wird gestoppt;

- Entfernen und ersetzen Sie die Elektroden (2) und
achten Sie darauf, den Konus des Elektrodenhalters
(3) nicht zu beschadigen.

HINWEIS
DieElektrode kann mitdem mitgelieferten
Extraktor extrahiert werden.
Hochleitfahiges Fett wie das mitgelieferte
kann verwenden, um das Entfernen
der Elektrode zu erleichtern und ein
Festfressen des Konus zu verhindern.
Verwenden Sie keine Dichtungsmittel,
um Wasserleckagen am  konischen
Elektrodenanschluss zu vermeiden.

+ Druckluftversorgungsleitung (1) erneut verbinden;

+ Ziehen Sie den Abzug (4) leicht an, um die
Elektroden zu schlie3en, bis sie einrasten;

- Deaktivieren Sie vom Bedienfeld aus die Funktion
LNICHT SCHWEIBEN"; der Kihlmittelkreislauf wird
wieder aktiviert.

« Nach dem Austausch der Elektroden muss die
Kalibrierung des Bedienfeldes durchgefiihrt
werden.

HINWEIS

Weitere Informationen finden Sie in der
beiliegenden Bedienungsanleitung des
Bedienfelds.
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8.5 Offnung des Arms

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A6)

Der feste Arm kann geoffnet werden, um Hindernisse

zu Uberwinden.

Um den Arm zu 6ffnen gehen Sie wie folgt vor:

- Die Maschine ausschalten.

- Losen Sie die Schraube (1).

. Offnen Sie den festen Arm (2).

- Sobald das Hindernis Giberwunden ist, den Arm (2)
neu positionieren.

- Ziehen Sie die Schraube (1) fest.

- Die Maschine wieder einschalten.

ACHTUNG

Uberpriifen Sie, ob der Arm korrekt
verriegelt ist.

Die Position der Markierung auf der
Schraube muss mit dem griinen Punkt
auf dem Klemmbk®orper tibereinstimmen

8.6 Auswechseln des Armes

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A6)

Um den Arm auszutauschen gehen Sie wie folgt vor:

« Die Maschine ausschalten.

+ Losen Sie die Schraube (1).

« Lo6sen Sie die Verriegelung (3).

«  Den Arm entfernen (2).

« Das mitgelieferte CU-Fett auf die Kontaktflaichen
zwischen Schellenkorper und Arm auftragen und
reinigen.

« Legen Sie den neuen Arm in seinen Sitz.

« Verriegelung schlief3en (3)

« Drehen Sie den Arm (2) bis zum Anschlag.

« Ziehen Sie die Schraube (1) fest.

« Die Maschine wieder einschalten.

ACHTUNG
A\

HINWEIS

Jeder Arm ist mit einer Abdeckung
versehen, die den Kontaktbereich
zwischen Arm und Zange vor
unbeabsichtigten  StéBen, die das
Kupplungsprofil  verbeulen kénnten,
und vor Verunreinigungen, die die
Oberflachen zerkratzen und zerstoren
konnten, schiitzt.

Am Ende des Wiederzusammenbaus

werden die Elektroden ausgerichtet und
sind schweilbereit.

« Reinigen Sie den zuvor entfernten Arm.

- Setzen Sie die Schutzhdlle ein und bewahren Sie sie

auf.

8.7 Austausch des mobilen
Elektrodenhalters

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A5)

Um den mobilen Elektrodenhalter auszutauschen

gehen Sie wie folgt vor:

« Die Maschine ausschalten.

« Elektrodenhalter (4) abschrauben.

+ Reinigen Sie die Kontaktflachen und tragen Sie das
mitgelieferte Fett mit hoher Leitfahigkeit auf.

« Nur fir ungekihlte Arme das mitgelieferte
Verbindungsrohr in die Kuhlanschlisse (5)
einfiihren.

« Die Maschine wieder einschalten.

DE-17



@ Uibersetzt Kopie des Originals italienische Text

TECNA

Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

9 ENTSORGUNG

10 ANLAGEN

9.1 Allgemeine Hinweise

Alle Verpackungsmaterialien missen unter Beachtung
der geltenden Umweltschutzbestimmungen entsorgt
werden.

Die Steuereinheit enthdlt eine Lithiumbatterie, die
nicht in den Hausmidill, Feuer oder Wasser geworfen
werden darf; auBerhalb der Reichweite von Kindern
aufbewahren.

Batterien missen unter Beachtung der geltenden
Umweltschutzbestimmungen gesammelt und
fachgerecht entsorgt werden.

Das KihImittel muss unter Beachtung der geltenden
Umweltschutzbestimmungen entsorgt werden.

Der Anwender ist gemdl3 CE-Richtlinien oder im
Land geltenden Gesetzen dazu verpflichtet, fiir den
Umweltschutz zu sorgen, sowie fiir eine korrekte
Entsorgung der Maschine.

9.2 Entsorgung dieses Produkts (Elektro-
und Elektronik-Altgerate)

(Anwendbar in Landern der Europaischen Union und
in Landern mit getrennten Sammelsystemen).

Die Kennzeichnung auf diesem Produkt
oder auf seiner Dokumentation weist
darauf hin, dass dieses Produkt am Ende
seines Lebenszyklus nicht zusammen
mit anderen Haushaltsabfdllen entsorgt
werden darf.

Ummaogliche Umwelt-oder Gesundheitsschadendurch
unsachgemafe Abfallentsorgung zu vermeiden, wird
der Benutzer aufgefordert, dieses Produkt von anderen
Abfallarten zu trennen und es verantwortungsvoll
zu recyceln, um die Wiederverwendung materieller
Ressourcen zu erleichtern.

Heimanwender sollten sich an den Handler, bei dem
sie das Produkt gekauft haben, oder an ihre ortliche
Niederlassung wenden, um Informationen Uber die
getrennte Sammlung und das Recycling des Produkts
zu erhalten.

Geschaftskunden werden gebeten, sich mit ihrem
Lieferanten in Verbindung zu setzen und die
Bedingungen des Kaufvertrags zu prifen.

Dieses Produkt darf nicht zusammen mit anderen
gewerblichen Abféallen entsorgt werden.

Das vorliegende Handbuch wird mit weiterer
Dokumentation ergdnzt, die fiir eine korrekte und
sichere Anwendung des Produkts absolut notwendig
ist:

« Beiliegende Bilder

- Male
« Technische Daten
« Schaltplan

« Verzeichnis Ersatzteile
« Verzeichnis Zubehor und Wunschausstattung
« CE-Zertifizierung
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1 INFORMACION GENERAL

1.1 Objetivo del manual

Este manual ha sido realizado por TECNA s.p.a. para
proporcionar la informacién necesaria para una
correcta instalacion, uso y mantenimiento del aparato.
En este manual, el aparato puede definirse mas
generalmente como maquina.

TECNA s.p.a. se reserva el derecho a realizar
modificaciones técnicas a este manual y a la maquina
sin obligacion de previo aviso.

1.2 Garantia

1.2.1 Coberturade la garantia

TECNA s.p.a. garantiza sus productos en caso de
cualquier defecto de fabricaciéon y se compromete
a sustituir gratuitamente las piezas a sus Clientes,
siempre que dichas piezas sean consideradas como
defectuosas por el fabricante.

1.2.2 Duracion de la garantia

TECNA s.p.a. garantiza sus productos durante 24 meses
desde de la fecha de venta indicada en el documento
de compra.

1.2.3 Exclusiones de la garantia

Quedan excluidos de la garantia los componentes
sujetos a un desgaste normal, como: Fusibles,
electrodos, cables, conexiones flexibles, tubos y placas
de identificacion.

1.3 Solicitud de asistencia técnica

El servicio de asistencia / posventa esta disponible
para cualquier aclaracién o para el envio de piezas de
repuesto.
Especificar siempre:
«  Nombre del cliente y datos de identificacion.
« Datos de identificacién del aparato.
« Documento de compra
En caso de que sea necesario, dirigirse a:
TECNA S.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
Correo electrénico: service-professional@tecna.net

AVISO

Es obligatorio que el Cliente compre
Unicamente accesorios y piezas de
repuesto originales o equivalentes
autorizados por escrito por TECNA s.p.a.

1.4 Placade identificacion

ADVERTENCIA
Esta prohibido manipular, alterar o quitar
las placas de identificacion.

AVISO
En caso de que, por razones accidentales,
una o mas placas de identificacién

resultaran danadas, informar
inmediatamente del incidente a TECNA
s.p.a.

1.4.1 Soldadora por puntos

(Referencias relativas a la imagen adjunta A1)

Los datos de identificacion del fabricante y la maquina
estan impresos en una placa de identificacion.

En la placa se indican los siguientes datos:

1. ldentificacion del fabricante.

2. Marcado de conformidad “CE” (solo cuando sea
aplicable).

Cédigo de la soldadora por puntos.

Version de la soldadora por puntos.

Numero de serie de la soldadora por puntos.

Ano de fabricacion.

Datos técnicos de la soldadora por puntos.

Cédigo de la pinza neumitica.

. Datos técnicos de la pinza neumatica.

10 Correcta eliminacion del producto.

© O N U AW

1.4.2 Pinza neumdtica

(Referencias relativas a la imagen adjunta A2)

Los datos de identificacién del fabricante y la

pinza neumatica estan impresos en una placa de

identificacion.

En la placa se indican los siguientes datos:

1. ldentificacién del fabricante.

2. Cédigo de la pinza neumatica.

3. Tensién de alimentacién de la maquina a la que se
puede conectar la pinza.

4, Correcta eliminacién del producto.
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2 INFORMACION DE
SEGURIDAD

2.1 Normas generales

Para mantener el nivel maximo de seguridad del

dispositivo es necesario que:

« los operadores y el personal de mantenimiento
hayan leido y comprendido las instrucciones
relativas a la instalacién y uso de la maquina;

« serealicen todas las operaciones de mantenimiento
periddico descritas en el capitulo Mantenimiento;

- serespetenlassiguientesindicaciones de seguridad:

PELIGRO
B No utilizar la maquina si se tienen
prétesis  biomédicas. Para  mas

informacién, consultar el apartado
"Peligros derivados de campos
magnéticos".

B No tocar las partes sometidas a
calentamiento. Para mas informacion,
consultar el apartado «Peligros de
quemadura e incendio».

B No utilizar la maquina en las
proximidades de sustancias sustancias
explosivas y/o materiales inflamables.

B No utilizar la maquina con los cables
eléctricos danados.

B No utilizar la maquina en superficies
mojadas.

ADVERTENCIA

B Comprobar que el dispositivo esté
conectado aunatomadealimentacion
provista de puesta a tierra.

B Introducir la clavija completamente
en la toma, no utilizar la toma al
mismo tiempo para otros dispositivos
y no quitarla tirando del cable de
alimentacion.

B Apagar el interruptor general vy
desconectar el cable de alimentacion
cada vez que la soldadora se vaya
a quedar sin vigilancia y/o antes de
efectuar cualquier intervencién de
mantenimiento.

ATENCION

B Mantener el cable eléctrico lejos de
fuentes de calor, bordes afilados o
cortantes.

B No mueva la maquina tirando del
cable de alimentacién o del cable de

conexién con la pinza.

AVISO

B Si se detectan anomalias durante el
uso, desenchufar la clavija y contactar
con el servicio de asistencia técnica.

B Realizar los controles periédicos y
las operaciones de mantenimiento
ordinario.

2.2 Listadelos Dispositivos de

seguridad y proteccion presentes en
el dispositivo
La maquina cuenta con dispositivos de seguridad
para la proteccion de los trabajadores y de la propia
maquina.
Queda prohibido manipular, modificar o intentar
omitir en modo alguno los sistemas de seguridad de
la maquina.

2.2.1 Proteccion contra sobrecalentamiento

La maquina esta equipada con un sensor que
monitorea la temperatura y avisa al operador en caso
de sobrecalentamiento excesivo.

En caso de sobrecalentamiento, se debe dejar
encendida la maquina para que el refrigerante circule
y la temperatura de la maquina vuelva a estar dentro
de los valores normales.

Si se supera el umbral maximo, se activa un mensaje de
alarma en el panel del operador.

El mensaje de alarma desaparece cuando la
temperatura vuelva a estar dentro del rango deseado.

2.2.2 Proteccion contra sobretension

La maquina esta equipada con un fusible para proteger
la maquina contra picos de tension.

En caso de averia del fusible, es necesario ponerse en
contacto con TECNA s.p.a. para su sustitucion.

2.3 Pictogramas

2.3.1 Senales de seguridad e informacién

En la maquina puede haber sefales que advierten de
los riesgos relacionados con las zonas circundantes y
placas con informacién y/o pictogramas para un uso
correcto y seguro de la maquina.

2.4 Uso obligatorio de Equipos de
Proteccion Individual (EPI)

ADVERTENCIA

El personal debe vestir equipos de
proteccién individual (gafas, guantes,
delantales u otra ropa) adecuados para
proteger al operador ante posibles
salpicaduras de material incandescente.
Los guantes utilizados deben ser
resistentes a las altas temperaturas.
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2.5 Riesgos residuales

TECNA s.p.a. no se hace responsable de dafos a
personas o cosas, o a la propia maquina, causados por
uso inadecuado, por el incumplimiento total o parcial
de los criterios de seguridad que figuran en el presente
manual, por manipulaciones, aunque sean minimas,
y por el uso de piezas de repuesto no originales o no
compatibles.

La informaciéon proporcionada en este manual se
refiere al uso del producto de conformidad con las
instrucciones del fabricante; en caso de que el producto
no se utilice de conformidad con las instrucciones de
este manual, es responsabilidad del usuario realizar un
andlisis de riesgos.

2.5.1 Peligro de naturaleza ergonémica

Durante las actividades de uso de la maquina, el
operador puede estar expuesto a riesgos de naturaleza
ergondémica

tales como sobrecargas o posiciones incongruentes.
Se recomienda realizar una evaluacién de riesgo
ergonomico en relacion a las tareas laborales realizadas
por el usuario de la maquina.

2.5.2 Peligro de aplastamiento

Durante elusodelamaquina, el operador esta expuesto
al riesgo de aplastamiento de las manos derivado del
movimiento de los electrodos y sus brazos.

Empezar a soldar apretando la pinza neumatica con las
dos empunaduras correspondientes.

Para mantener juntas las superficies que se van a
soldar, utilizar equipos que garanticen la sequridad del
operador (por ejemplo, pinza autoblocante).

2.5.3 Peligros derivados de campos magnéticos

Durante las actividades de uso de la maquina, el
operador estad expuesto a un campo electromagnético,
debido al paso de altas corrientes continuas.

PELIGRO

ESTA prohibido utilizar la maquina si
se tienen protesis biomédicas (como
por ejemplo, marcapasos, implantes
metadlicos, etc.) sin haberlo consultado
con su médico.

ATENCION

Los campos magnéticos generados por
la maquina pueden causar una fuerte
atracciéon de metales magnéticos o dafar
los aparatos magnetosensibles.

AVISO

La pinza neumdtica tiene un
transformador de soldadura incorporado
y, por lo tanto, la emision de campos

electromagnéticos es minima.

2.5.4 Peligro de inhalacién de humo

Analizar las condiciones de trabajo y utilizar sistemas
de aspiracion adecuados en el caso de que las
operaciones de trabajo generen humos.

2.5.5 Peligro de quemadura

Los brazos y los electrodos de la maquina pueden
alcanzar altas temperaturas en caso de uso prolongado.

PELIGRO

Retirar los electrodos utilizando Ia
herramienta especifica suministrada y
prestar atenciéon para evitar cualquier
contacto con las partes que queman.

PELIGRO
Retirar el brazo Unicamente después de
gue se haya enfriado.

La elevada corriente eléctrica utilizada por la maquina
puede sobrecalentar los objetos metalicos colocados
en sus proximidades.

ADVERTENCIA

Durante el uso de la maquina, no llevar
puestos anillos, relojes metélicos y
prendas de ropa con partes o accesorios
metalicos.

2.5.6 Peligro de sobrecalentamiento

Las rejillas de ventilacion de la maquina no deben estar
cubiertas.

Una ventilacién insuficiente puede provocar un
sobrecalentamiento de la maquina.

2.5.7 Peligro de incendio

Las superficies sobre las que se realizan los trabajos
pueden alcanzar temperaturas elevadas.

ADVERTENCIA

Comprobar que no haya materiales
inflamables en contacto o cerca de las
superficies sobre las cuales se debe
trabajar.

Los electrodos de la maquina pueden alcanzar altas
temperaturas en caso de uso prolongado.

ADVERTENCIA

Colocar los electrodos en un lugar
adecuado para permitir su refrigeracion
de forma segura (ejemplo: en el suelo).
Mantener la zona circundante libre de
materiales inflamables.
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2.5.8 Riesgo de toxicidad e irritacion

El refrigerante de la maquina contiene etilenglicol.

El etilenglicol es nocivo si se ingiere y, en contacto con
los ojos, puede causar enrojecimiento e irritacion.
Prestar atencidn al sustituir los brazos y los electrodos.

2.5.9 Riesgo de vuelco de la mdquina

Comprobar que el suelo sea planoy liso y que esté libre
de obstaculos.

Durante el desplazamiento o traslado, la presencia de
obstaculos en el suelo puede bloquear las ruedas y
provocar el vuelco de la maquina.

Cuando se utilice la pinza neumatica con varilla
y equilibrador, no sobrecargar el equilibrador
excesivamente.

3 CARACTERISTICAS

3.1 Descripcion de la maquina

La soldadora por puntos 3680 es una mdaquina
disenada para soldar mediante una pinza neumatica.
A través de un panel de operador con pantalla tactil,
el operador puede elegir entre diferentes modos de
funcionamiento.

El modo SMART+ es capaz de reconocer el tipo de
material y el espesor y, en consecuencia, determina la
corriente y la fuerza 6ptimas para realizar la soldadura.
El modo QUICK permite al usuario configurar un
conjunto reducido de parametros de soldadura.

El modo FULL permite configurar manualmente todos
los parametros de soldadura y guardarlos.

La maquina estd dotada de una conexion USB para
exportar/importar los pardmetros de soldadura
guardados.

3.2 Uso previsto

La maquina debe utilizarse en entornos industriales,
ambientes cerrados, ventilados, secos y libres de
polvo, vapores y gases acidos. El lugar debe estar
adecuadamente iluminado. Estd prohibido realizar
cualquier tipo de modificacion, dado que esto invalida
la certificacion CE y la garantia.

3.3 Usoindebido

Lasoldadoranodebe utilizarse para otros fines distintos
de los descritos en el subcapitulo "Uso previsto”.

En particular,nodebe utilizarse en entornos domésticos
ni en lineas eléctricas publicas de baja tension.

4 INSTALACION

Al recibir la maquina, comprobar la integridad del
paquete y avisar a TECNA s.p.a. en caso de que se
detecte cualquier anomalia.

4.1 Transporte y manipulacion de la

maquina embalada

Los equipos de levantamiento y transporte utilizados
deben tener un alcance adecuado.

4.2 Almacenamiento

Comprobar que las caracteristicas del ambiente en el
que se debe almacenar el paquete se corresponden
con

« Temperatura: +5 /+40 °C;

«  Humedad relativa 60 % Max.

Valores no comprendidos entre los mencionados
arriba pueden comprometer el funcionamiento de la
maquina.

4.3 Instalacion

La instalacion debe ser efectuada por personal en
conocimiento de las normas de seguridad y siguiendo
las indicaciones recogidas en este manual.

La maquina estd disenada para ser utilizada en
ambientes industriales y esta clasificada como
soldadora de resistencia de clase A.

ATENCION

Las soldadoras de clase A no estan
disenadas para su uso en lineas publicas
de baja tensién que alimentan entornos
domésticos. Esto puede provocar
interferencias de radiofrecuencia.

Para descargar la maquina del palet, proceder de la

siguiente manera:

« Retirar el embalaje

« Colocar las correas adecuadas para la elevacién en
los puntos de sujecién indicados en la maquina
(imagen adjunta A3).

« Levantarlamdaquina con undispositivo de elevacién
adecuado y colocarla en el suelo.

AVISO

Todoel material que compone elembalaje
debe eliminarse de conformidad con las
normas vigentes de proteccion del medio

ambiente.
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4.3.1 Montaje

(Referencias relativas a la imagen adjunta A4)

Seguir las siguientes instrucciones para montar las

piezas que se suministran desmontadas.

- Si se dispone de ella, colocar y fijar la barra de
soporte (1) después de insertar el sistema de
elevacion (2).

« Si se dispone de él, instalar el equilibrador (3)
(Consultar el manual del equilibrador adjunto).

« Conectar la pinza al equilibrador.

4.3.2 Alimentacion eléctrica

La maquina se suministra con un cable de alimentacion.
En el cable de alimentacidn se debe instalar un enchufe
compatible segun lo descrito en el anexo «Datos
técnicos».

Antes de conectar la maquina, comprobar que la
tensién de red coincida con la indicada en la placa.

ATENCION

La maquina se puede utilizar Unicamente
a la tension de alimentacion indicada
en la placa y no estd preparada para
poder ser regulada a otras tensiones de
alimentacion.

Comprobar que el conductor de proteccion de la

4.3.4 Llenado del depésito del sistema de
refrigeracién

Llenar el depésito con una mezcla de agua y liquido
anticongelante hasta un 10-20 % del volumen total.

AVISO

Al llenar y/o rellenar el refrigerante,
es imprescindible utilizar recipientes
perfectamente limpios.

Elliquido anticongelante debe ser a base de etilenglicol
con una concentracion del 50 % y con la adicién de
inhibidores de corrosioén.

AVISO

Si debe evitarse la congelacién de la
mezcla dentro del depdsito en entornos
con temperaturas mas bajas, deberd
utilizarse un porcentaje mayor de liquido
anticongelante.

Sequir las indicaciones del fabricante del
liquido anticongelante para determinar la
cantidad que se debe utilizar en relacién
con la temperatura de congelacion

prevista.

La siguiente tabla muestra un ejemplo del liquido
anticongelante suministrado (50 % de glicol).

instalacién eléctrica esté en buenas condiciones y se - —
corresponda con la normativa vigente. Temperatura de Porcentaje de liquido .
Latension de alimentacion se indica en el anexo «Datos | €ongelacion anticongelante con 50 %
técnicos». de glicol
Se recomienda no utilizar alargaderas si no son |0°C/32°F 0%
estrictamente necesarias. -2°C/28°F 8 %

ATENCION '5 QC / 23 OF 18 %

La soldadora no esta disefiada para ser| |-10°C/14°F 36 %

alimentada por grupos electrégenos. -15°C/5°F 54 %

- o, -4 ° [0)

4.3.3 Alimentacion neumadtica 20°C/4°F 68 %
La alimentacién neumadtica se indica en el anexo ATENCION

«Datos técnicos».

Elaire debeestarlimpioy libre deaceitey condensacion.
Se debe tener en cuenta el didmetro minimo de los
tubos que se especifica en el anexo «Datos técnicos».

Al aumentar el porcentaje de etilenglicol
sereducen las prestaciones delamaquina,
ya que reduce la eficiencia del sistema de
refrigeracion.

AVISO

Todos los liquidos que contengan glicol
deben eliminarse de acuerdo con las
normas vigentes de proteccién del medio

ambiente.
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5 Uso

5.1

5.1.1 Montaje de la pinza neumdtica

Preparacion de la maquina

Conectar los cables y los tubos de la pinza al generador.

5.1.2 Montaje de los electrodos

En la pinza se pueden utilizar electrodos y caps con dos

formas diferentes de puntas:

« Punta esférica - Con esta forma, no es necesario
adaptar el electrodo al espesor que se va a soldar y
el mantenimiento es mas facil y rdpido.

« Punta plana - Con esta forma, se pueden alcanzar
posiciones dificiles de alcanzar con los electrodos
esféricos (por ejemplo, cerca de los bordes), pero,
para una soldadura correcta, los electrodos deben
estar perfectamente alineados entre si.

Elegir el tipo de electrodo en funcién de la actividad

que se va a realizar y siguiendo las instrucciones del

fabricante del vehiculo en el que se debe intervenir.

Antes de iniciar la soldadura, limpiar los electrodos con

una esponja abrasiva de grano muy fino.

Los portaelectrodos deben ajustarse de forma que las

puntas de los electrodos coincidan perfectamente en

condiciones de trabajo.

5.1.3 Preparacion de las superficies que se van a
soldar

Para obtener una buena soldadura es

Indispensable respetar las siguientes indicaciones:

+ Loselectrodos deben estar siempre limpios y con su
estructura original;

« Las superficies de las chapas en contacto con los
electrodos deben estar limpias;

« Las superficies de las chapas en contacto con los
electrodos no deben tener oxidacion o pintura;

« Las chapas que se van a soldar deben estar bien
unidas (los electrodos no deben utilizarse para
acercar por la fuerza las chapas que se van a soldar).

5.2 Encendido de la maquina

Encender el dispositivo girando el interruptor general
a la posicion‘l’- ON.

5.3 Seleccion de programasy
configuracion de parametros de
soldadura

Se pueden utilizar tres modos de trabajo diferentes:

« En el modo SMART+, el usuario no tiene que elegir
los parametros de soldadura, ya que estos seran
determinados automaticamente por el sistema de
control.

« En el modo QUICK, el usuario puede configurar un
conjunto reducido de parametros del programa de
soldadura.

« En modo FULL, el usuario puede configurar todos

los parametros del programa de soldadura.

AVISO

Para obtener mas informacién sobre la
programacién, consultar el apartado
"Panel del operador”.

5.3.17 Modo SMART+

En el modo SMART+, la maquina identifica de forma
auténoma los materiales presentes entre los electrodos
y selecciona los pardmetros mas adecuados para el
trabajo que se va a realizar.

Durante el proceso de soldadura, el sistema compensa
automaticamente cualquier condiciéon que requiera la
modificacién de los parametros de soldadura como,
por ejemplo, en caso de que las chapas estén mal
acopladas o si hay pinturas o pegamentos entre ellas.
Por lo tanto, el usuario no tiene que realizar ningun
otro ajuste que no sea la configuracion del tipo de
brazo y electrodos utilizados.

En este modo se pueden utilizar todos los brazos
estandar, pero solo con los electrodos art. 5234 0 5233
(preferiblemente con electrodos esféricos art. 5234
para obtener mejores resultados).

Para el uso del modo SMART+ con otros tipos de
electrodos, consultar a TECNA s.p.a.

5.3.2 Modo QUICK

En el modo QUICK, el operador puede configurar
un conjunto reducido de parametros del programa
de soldadura: el tiempo, la corriente y la fuerza de
soldadura.

Cuando se utiliza el modo QUICK, se deben limpiar las
superficies internas de las chapas que se van a soldar.
No utilizar el modo QUICK para soldaduras sobre
superficies con adhesivos.

5.3.3 Modo FULL

En el modo FULL, el operador puede configurar los
parametros del programa de soldadura en funcién de
las instrucciones del fabricante del automavil sobre el
que se debe intervenir.

Cuando se utiliza el modo FULL, se deben limpiar las
superficies internas de las chapas que se van a soldar.
No utilizar el modo FULL para soldaduras sobre
superficies con adhesivos.
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5.4 Usodelamaquina

PELIGRO

ESTA prohibido utilizar la maquina si
se tienen prétesis biomédicas (como
por ejemplo, marcapasos, implantes
metalicos, etc.) sin haberlo consultado
con su médico.

PELIGRO

Retirar los electrodos utilizando la
herramienta especifica suministrada y
prestar atencién para evitar cualquier
contacto con las partes que queman.

ADVERTENCIA

Colocar los electrodos en un lugar
adecuado para permitir su refrigeracion
de forma segura (ejemplo: en el suelo).
Mantener la zona circundante libre de
materiales inflamables.

ADVERTENCIA

El personal debe usar equipos de
proteccion individual (gafas, guantes,
delantales u otra ropa) adecuados para
proteger al operador ante posibles
salpicaduras de material incandescente.
Los guantes utilizados deben ser
resistentes a las altas temperaturas.

A
/N
/N

Pulsar el gatillo progresivamente permitiendo que los
electrodos/caps se cierren gradualmente.

Soltar el gatillo para volver a abrir los electrodos/caps.
Al pulsar el gatillo completamente para controlar la
aplicacion de la fuerza de soldadura programada, se
inicia automaticamente el ciclo de soldadura.

Soltar el gatillo al menos 1 segundo después de
terminar la soldadura, ya que este retardo mejora la
fijacion del punto.

Si el gatillo se suelta antes de terminar la soldadura, se
muestra un error en el panel del operador para indicar
que la soldadura no se ha completado correctamente.
Al terminar la soldadura, se muestran en el panel del
operador los valores de tiempo, corriente y fuerza que
se han utilizado.

Si se sueldan chapas prepintadas y, por lo tanto,
aisladas entre si, es necesario realizar la primera
soldadura aplicando, cerca de la zona de soldadura,
una pinza que cree un contacto eléctrico entre las dos
chapas (esto crea un flujo de corriente que permite
quemar la capa de pintura en las superficies internas
de las chapas).

Una vez terminado el trabajo, apagar la maquina y
desconectar el enchufe de alimentacién y el suministro
de aire comprimido; guardar la soldadora en un lugar
seco y protegido.

6 PANEL DEL OPERADOR

6.1
6.1.1 Simbologia utilizada

Introduccion

La interfaz de usuario utiliza las siguientes imagenes
para las operaciones comunes a todas las paginas.

Cerrar la pagina / ventana

-+

Anadir

Editar

Borrar

Programa no protegido

Programa protegido

Tiempo de soldadura

Corriente de soldadura

Fuerza de soldadura

Energia en la soldadura

Espesor de la chapa

Resistencia soldadura

6.1.2 Elementos comunes de la interfaz de usuario
en todos los modos de funcionamiento

(Imagen adjunta A7)
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6.2 Configuraciones iniciales

Al encender la maquina, se requiere el PIN de 5 digitos
que se puede introducir mediante el teclado numérico
(imagen adjunta A8).

Si aun no se han definido los usuarios de la maquina,
se puede utilizar el usuario actual predeterminado
(Administrator) introduciendo el PIN 22222,

La maquina identifica automdaticamente la pinza
conectada mostrando un mensaje en la pantalla
(imagen adjunta A9).

Pulsar el icono para acceder a las configuraciones
iniciales de la maquina (Imagen adjunta A10).

Pulsar el icono y seleccionar el brazo utilizado
(Imagen adjunta A11) y el electrodo utilizado (Imagen
adjunta A12).

En la pantalla se mostrara la imagen de la pinza con los
brazos y electrodos seleccionados.

Para cambiar el brazo o los electrodos seleccionados,

pulsar el icono o para acceder al
correspondiente menu de seleccion.

Al terminar las fases de inicializacién de la maquina es
necesario realizar el procedimiento de calibracién y se
indica en la pantalla (Imagen adjunta A13).

6.3 Calibracion

El procedimiento de calibracion permite verificar el
correcto funcionamiento de la pinza y analizar las
condiciones de soldadura.

El procedimiento de calibracién consiste en realizar
una soldadura con los electrodos en cortocircuito (sin
chapas entre los electrodos).

Para iniciar el procedimiento de calibracién, pulsar el

icono

En la pantalla aparece el recordatorio de la siguiente

operacién que se debe realizar (Imagen adjunta A14).

Pulsar y mantener pulsado el gatillo de la pinza para

realizar la soldadura sin chapa entre los electrodos.

Soltar el gatillo cuando aparezca en la pantalla el

mensaje de calibracidon realizada correctamente

(Imagen adjunta A15).

Si el procedimiento de calibracién no se ha realizado

correctamente, se muestra un mensaje de error y es

necesario repetirlo.

El sistema de control requiere realizar la calibracién:

« cuando se cambian las configuraciones de brazos y
electrodos,

« al encender la maquina,

« después de realizar 60 puntos en cualquier modo
de trabajo,

- después de la rectificacién de los electrodos,

« despuésdelaintervencién de la proteccién térmica,

« cuando se sustituye la pinza de soldadura.

Los datos de soldadura se registran durante el proceso

de calibraciéon y se guardan en el archivo de las

soldaduras .

Al terminar las fases de calibracion se puede proceder

a las actividades de trabajo.
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6.4 Menu de configuraciones

Al pulsar el icono E] se accede al menu de las
configuraciones (Imagen adjunta A16).

Desde este menu se puede seleccionar el modo de
trabajo, ajustar el reloj y cambiar la configuracion de la
maquina (setup).

6.4.1 Ajuste del reloj

La hora y la fecha se pueden ajustar pulsando
directamente sobre los valores visualizados.

Los nuevos valores se solicitaran de forma secuencial
(Imagen adjunta A17).

Solo los usuarios con derechos de administracion
pueden modificar la horay la fecha.

6.4.2 Pdgina de configuracién
(Referencias relativas a la imagen adjunta A18)

Pulsar el botén
configuracién.
Se puede acceder a las funciones de diagnéstico
pulsando el icono (1).

Se puede ver la version de software de la maquina
introduciendo el c6digo 55555.

Se puede seleccionar el idioma deseado pulsando el
icono (2).

Se puede seleccionar la unidad de medida de los
espesores (mm o in) pulsando el icono (3).

Pulsando elicono (4) se seleccionala unidad de medida
de la fuerza (daN o Ibf).

Cuando se modifica una unidad de medida,
los datos previamente grabados se convertiran
automaticamente.

Las opciones restantes del menu de configuracion se
muestran en los capitulos siguientes.

para acceder a la pagina de

6.4.2.1 Gestion de usuarios
(Referencias relativas a la imagen adjunta A18)

Pulsar el botén
de usuarios.
En la pagina de gestién de usuarios se muestra una
lista de todos los perfiles guardados (Imagen adjunta
A19).

A cada usuario se le asigna un nombre y un PIN de
acceso (password), que se utiliza para identificarse en
la maquina.

El nombre del usuario se guarda junto con los datos de
las soldaduras realizadas para identificar a la persona
que realizé una soldadura determinada.

para acceder ala pagina de gestién

Para cada usuario se muestran los derechos asignados,
utilizando los siguientes simbolos:

Usuario con derechos de administracion.
Puede realizar operaciones de:

creacién y modificacién de usuarios,
copiar, cambiar el nombre y borrar
programas de soldadura,

configuracién 'y modificacion de los
programas protegidos.

El usuario puede seleccionar el modo de
trabajo SMART+

El usuario puede seleccionar el modo de
trabajo FULL

El usuario puede seleccionar el modo de
trabajo QUICK

El usuario puede utilizar la memoria USB

Los siguientes usuarios estan presentes en esta
maquina de forma predeterminada:

Nombre PIN
Administrator 22222
User 11111

Para afadir un nuevo perfil, proceder tal y como se
describe a continuacién:

. +

« Pulsaren el icono .
«  Definir los datos del nuevo perfil (Imagen adjunta

A20).
Para modificar los datos de un perfil existente, pulsar
sobre su nombre para acceder a la pagina de gestion
de datos.
Para eliminar un perfil existente, acceder a la pagina de

gestion de datos y pulsar el botén
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6.4.2.2 Mantenimiento de caps
(Referencias relativas a la imagen adjunta A7 y A18)

Pulsar el botén para acceder ala pagina de gestion
de mantenimiento de caps.

En la pagina de gestién de mantenimiento de caps
(Imagen adjunta A21) se puede ajustar el nimero de
soldaduras que se pueden realizar antes de que se
requiera el mantenimiento de los electrodos (para
mas informacién, consultar el subcapitulo «Funcion de
control de mantenimiento de los electrodos»).

Al ajustar el valor a 0 se desactiva la funcion.

La proximidad al mantenimiento programado se indica

mediante el indicador situado junto al icono

6.4.2.3 Programas de copia de seguridad (backup)
(Referencias relativas a la imagen adjunta A18)

Pulsar el botén para acceder a la pagina de
programas de copia de seguridad.

Los usuarios con derechos de administracién pueden
crear una copia de seguridad de los programas de
soldadura en una memoria USB.

La copia de seguridad se realiza introduciendo una
memoria en la maquina y seleccionando la opcion
«BACKUP PROGRAMAS» en el menu de configuracion.
Si la memoria ya contiene un archivo de copia de
seguridad de la misma maquina, este se sobrescribira.
Al introducir en la maquina una memoria USB que
contenga una copia de seguridad de los programas
de soldadura, sera posible transferirlos al sistema de
control.

Para realizar esta operacién, pulsar el icono en el
menu de configuracién.

Se eliminardn los programas previamente presentes en
el sistema de control.

En la maquina hay un puerto USB 2.0 disefiado solo
para la conexion de una memoria USB.

Al puerto USB del disco duro NO se puede conectar un

ratén o PC.

6.4.2.4 Configuracion de la mdquina
(Referencias relativas a la imagen adjunta A18)

Pulsar el botén para acceder a la pagina de
configuracién de programas de la maquina.

En la pagina de configuracién se pueden ver los
numeros de serie de la unidad de control y del inversor,
y también se pueden modificar algunos parametros de
configuracién de la maquina (Imagen adjunta A22).
Solo los usuarios con derechos de administracion
pueden realizar modificaciones.

Se recomienda no hacer ninguna modificacién. Su
ajuste esta reservado a los técnicos especializados.

6.5 Modos de trabajo

Al pulsar el icono E se accede al menu de las
configuraciones (Imagen adjunta A16).

El sistema se puede utilizar en tres modos de trabajo
diferentes:

« Al seleccionar el modo SMART+ , el usuario no
tiene que elegir los pardmetros de soldadura, ya
que estos seran determinados automaticamente
por el sistema de control.

- Alseleccionar el modo QUICK , el usuario puede
configurar un conjunto reducido de pardmetros
que se gestionan en el programa de soldadura.

« Al seleccionar el modo FULL , €l usuario puede
configurar todos los pardmetros del programa de
soldadura.

6.5.1 Modo de trabajo SMART+

(Referencias relativas a la imagen adjunta A23)

En el modo de trabajo SMART+, la maquina identifica
los materiales presentes entre los electrodos y
selecciona los parametros mas adecuados para realizar
el trabajo.

Durante el proceso de soldadura se compensa
automaticamente cualquier condicion que requiera la
modificacién de los pardmetros de soldadura (como,
por ejemplo, chapas mal acopladas o presencia de
pinturas o pegamentos entre ellas).

El usuario no tiene que realizar ningun otro ajuste que
no sea la configuracién del tipo de brazos y electrodos
utilizados.

Al terminar la soldadura, en el drea (1) se muestran
los valores de tiempo, corriente y fuerza que se han
utilizado.

Se pueden ver los parametros de las Ultimas soldaduras
seleccionandolosiconoscorrespondientesenelarea(2).
El resultado de la soldadura se muestra mediante
iconos en la pantalla.

Los iconos son:

La soldadura se harealizado correctamente.

La soldadura se ha realizado correctamente,
pero su ejecucion ha requerido el uso
de parametros superiores a los valores
habituales.

Comprobar la limpieza de las chapas que se
van a soldar y el estado de los electrodos.

La soldadura no se ha realizado
correctamente.

Comprobar la limpieza de las chapas que se

van a soldar y el estado de los electrodos.
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6.5.2 Modo QUICK

En el modo de trabajo QUICK, el usuario puede
configurar un conjunto reducido de parametros del
programa de soldadura.

El usuario puede configurar el tiempo, la corriente y la
fuerza de soldadura.

En el modo QUICK, los pardmetros se pueden guardar
en cuatro programas.

6.5.2.1 Configuraciony guardado del programa

(Referencias relativas a laimagen adjunta A24 y A25)
Para establecer los pardmetros de soldadura, pulsar
sobre los elementos correspondientes e introducir los
valores deseados mediante un teclado numérico.

Para guardar o actualizar los pardmetros, proceder de
la siguiente forma:

+ Pulsar el botén .

« Pulsar durante 5 segundos uno de los botones
(1) para guardar los parametros en el programa
correspondiente.

6.5.2.2 Seleccion del programa
(Referencias relativas a la imagen adjunta A24 y A25)

Para utilizar un programa, proceder de la siguiente
forma:

« Pulsar el botén @

« Pulsar uno de los botones (1) para recuperar los
pardmetros guardados en el programa.
« Aparece el siguiente mensaje para confirmar el

proceso de guardado
6.5.3 Modo de trabajo FULL

(Referencias relativas a la imagen A26)

En modo de trabajo FULL, el usuario puede ajustar
todos los parametros del programa de soldadura.

La soldadura se realiza con los valores programados sin
la intervencion de sistemas de correccion automatica.
El grafico del programa actual se muestra en el area (1).
Al pulsar en cada bloque del programa (2) se muestran
los valores de los pardmetros correspondientes
(tiempo y corriente).

Al pulsar el icono (3) se muestra la fuerza programada
de los electrodos.

En el area (4) se muestran los valores medidos en la
ultima soldadura realizada o los correspondientes a la
soldadura seleccionada en el rea (5).

Los parametros del programa de soldadura se pueden
ajustar pulsando el icono (6).

6.5.3.1 Cambio del programa de soldadura

(Referencias relativas a laimagen A27)

En la pagina de programacion, un grafico muestra el

programa representando cada fase de la soldadura

con un bloque.

Al pulsar sobre cada bloque se activa o desactiva la

fase correspondiente.

Sobre cada bloque se muestran los pardmetros de

tiempo correspondientes.

Debajo de cada bloque, si los hay, se muestran los

correspondientes parametros de corriente.

Pulsando en los valores mostrados se puede modificar

el valor.

En laventana se indican los valores minimos y maximos

que se pueden establecer.

Si el programa estd bloqueado, no se puede realizar

ninguna modificacion.

Esta condicion se indica mediante el icono (1) que

muestra un candado cerrado.

En el drea (2) se muestra el nombre del programa

actual.

Descripcion de las fases y parametros

«  PRE-WELD (3): Es una fase en la que se suministra
una corriente. Se lleva a cabo antes de la fase
de soldadura para precalentar las chapas.
Se puede ajustar la duracién (PRE-WELD TIME) y la
intensidad de corriente (PRE-WELD CURRENT).

« COLD 1 (4): Es un tiempo de espera que transcurre
entre la fase de PRE-WELD vy la soldadura WELD.
Si la fase de PRE-WELD estd desactivada, no se
podra programar.

« SLOPE-UP (5): En la fase de SLOPE-UP, la corriente
de soldadura se aumenta gradualmente hasta el
valor establecido en la fase de soldadura WELD. La
duracién de este incremento es establecida por el
usuario. El valor de corriente inicial es siempre igual
a la corriente minima, mientras que el valor final es
igual al valor de corriente programado en la fase
WELD. El tiempo de SLOPE-UP se suma al tiempo de
soldadura.

+ WELD (6): Durante la fase WELD se suministra la
corriente de soldadura. Se puede ajustar la duracién
(WELD TIME) y la intensidad de corriente (WELD
CURRENT). La corriente de soldadura se puede
suministrar por impulsos. Al pulsar sobre el bloque
de la fase de WELD se activa la funcién y, al mismo
tiempo, se ajusta el nimero de impulsos, que se
muestra dentro del propio bloque (7). Cuando se
activa la funcion por impulsos, el parametro WELD
TIME indica la duracién de cada impulso. También
se muestra un nuevo parametro, el COLD 2 (8), que
permite programar el tiempo que transcurre entre
un impulso de soldadura y el siguiente.
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SLOPE-DOWN (9): Este parametro es un tiempo
de soldadura anadido al final de la soldadura,
durante el cual la corriente de soldadura disminuye
gradualmente del valor establecido en WELD
CURRENT al valor minimo. El tiempo de SLOPE-
DOWN se suma al tiempo de soldadura.

COLD 3 (10): Es un tiempo de espera que transcurre
entre la fase de SLOPE-DOWN vy la fase de POST-
WELD. Si la fase de POST-WELD esta desactivada, no
se podra programar.

POST-WELD (11): EIPOST-WELD es unafaseenlaque
se suministra una corriente. Se realiza después de
la fase de soldadura para ralentizar el enfriamiento
de la soldadura. Se puede ajustar la duracién (POST-
WELD TIME) y la intensidad de corriente (POST-
WELD CURRENT).

CLAMPING FORCE (12): Pulsando en el icono (12) se
puede ajustar la fuerza aplicada por los electrodos
sobre las chapas. El control ajusta automaticamente
la presion en el circuito neumatico para establecer
la fuerza deseada.

6.5.3.2 Almacenamiento de los programas de
soldadura

(Referencias relativas a la imagen adjunta A28)

Al pulsar en el icono E se accede a la pagina de
memorizacién los programas de soldadura.

Los programas se muestran en una lista que se puede
consultar con los botones (1) y (2).

Para seleccionar el programa deseado basta con pulsar
sobre el nombre de dicho programa.

Para crear un nuevo programa, utilizar la tecla (3)
situada en la parte inferior de la lista de programas.

El archivo de los programas se puede dividir en
carpetas, de forma similar al uso de un ordenador
personal.

Para acceder a una carpeta basta con pulsar sobre el
nombre de la misma. La carpeta que se esta mostrando
actualmente se indica en el area (4).

El icono (5) se utiliza para crear una nueva carpeta.

El icono (6) indica la presencia de una foto adjunta al
programa que puede utilizarse para identificar la pieza
parala que se ha preparado el programay/o la posicién
de soldadura.

Al pulsar este icono se muestra la foto.

Si un programa esta protegido contra modificaciones,
se indica con un icono de un candado cerrado.

6.5.3.3 Modificaciones avanzadas de los programas
de soldadura

(Referencias relativas a laimagen adjunta A28 y A29)
Al pulsar en el icono (7) se muestran las casillas (8) a
través de las cuales se pueden seleccionar uno o varios
programas de soldadura.

En los programas seleccionados se pueden realizar
operaciones avanzadas utilizando los siguientes
iconos:

Modificacién del nombre del programa
seleccionado.

Proteccion del programa seleccionado.
Solo los wusuarios con derechos de
administracién pueden modificarlo.

Copia del programa seleccionado en un
nuevo programa.

Eliminacion del programa seleccionado.
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6.5.3.4 Gestion de las fotos adjuntas a los
programas

(Referencias relativas a la imagen adjunta A28 y A29)
Para modificar las fotos adjuntas a los programas de
soldadura, pulsar el botén (9) que activa la visualizaciéon
de los adjuntos. Las fotos adjuntas también se
mostraran en la lista de programas.

Al pulsar en el icono (7) se muestran las casillas (8) a
través de las cuales se pueden seleccionar uno o mas
anexos.

En los adjuntos seleccionados se pueden realizar las
mismas operaciones de edicion, copia y borrado que
se han indicado anteriormente.

Las fotos se pueden insertar mediante una memoria
USB.

Después de insertar una memoria USB en la maquina,
a través del icono (10) se puede seleccionar la memoria
que se desea visualizar.

(10A) Memoria interna del control

(10B) Memoria de la unidad USB

Para copiar un archivo de la memoria USB a la memoria

del control:

« Pulsar el icono (10) para visualizar los archivos
contenidos en la memoria USB (10B),

« Pulsar el botén (7) para activar las casillas de
seleccidn (8).

« Seleccionar el archivo de la imagen que se desea
copiar mediante las casillas (8),

« pulsar el icono (10) para seleccionar la memoria
interna del control (10A).

« pulsar el botén (11)

El archivo de la foto debe tener extensién JPG o PNG,

con una resolucion maxima de 800 x 480 pixeles.

Debe tener el mismo nombre que el programa al que

estd asociado, respetando mayusculas y minusculas.

Funcion de control de
mantenimiento de electrodos

(Referencias relativas a la imagen adjunta A7)

Cuando se alcanza el numero de soldaduras
programado, se requiere el mantenimiento de los
electrodos (Imagen adjunta A30).

Después de haber sustituido los electrodos o
restablecido el estado original, es necesario informar al

6.6

sistema de control pulsando el icono y

seleccionando el icono

Una vez realizada esta operacion, serd necesario repetir
el procedimiento de calibracién (Para mas informacion,
consultar el subcapitulo «Calibracién»).

Incluso si la funcién estd desactivada, es necesario
informar al sistema de control después de haber
realizado el mantenimiento de los electrodos.

6.7 Funcion de «NO SOLDAR»

(Referencias relativas a la imagen adjunta A7)

Al pulsar el icono o] se activa la funcién de

«NO SOLDAR».

El simbolo de prohibicién aparece en el lado izquierdo

de la pantalla (Imagen adjunta A31).

Cuando esta funcion estad activa, la pinza cierra los

electrodos pero no realiza la soldadura.

La fuerza de soldadura se ajusta a aproximadamente

la mitad de la maxima posible con el brazo instalado.

Ademads, se detiene la circulacién del refrigerante en la

pinza.

Esta funcion es util para:

« realizar pruebas de colocacién de la pinza en el
punto de soldadura,

« alinear brazos y electrodos,

- detener el enfriamiento para sustituir los electrodos,

« bloquear los electrodos después de sus sustitucion.

Para desactivar la funcién, pulsar de nuevo los iconos

de pinza o electrodo.
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6.8 Archivo de las soldaduras realizadas

(Referencias relativas a la imagen adjunta A7, A32y
A33)

Al pulsar en el icono se accede al archivo de las
soldaduras realizadas.
Se almacenan las ultimas 10.000 soldaduras realizadas.
Es posible desplazarse por la lista pulsando los botones
My @).
El botén (3) permite visualizar diferentes valores que
han sido medidos para cada soldadura:
corriente de soldadura (kA) / tiempo de soldadura
(ms) / fuerza de los electrodos (daN)
energia (J) — resistencia (UW) — espesor de las chapas
(mm)
estado del mantenimiento programado de los
electrodos (Caps%) / factor de trabajo (Th%) / valor
relativo de la regulacién de corriente (RO%).
Para cada soldadura se almacena la informacién
necesaria para identificar dicha soldadura.
Pulsando el icono (4) es posible configurar filtros para
facilitar la busqueda de la soldadura deseada.

Muestra solo las soldaduras
realizadas a partir de la fecha

establecida.
Muestra solo las soldaduras
realizadas hasta la fecha
establecida.

Busca las soldaduras por nombre
del trabajo.

Cuando se inserta una memoria USB en la maquina, se
muestra un icono (5) que permite hacer una copia del
archivo de las soldaduras.

El archivo se guardara en el archivo «export-XXXX.txt»,
donde XXXX indica el nimero de serie de la maquina.
Con el software para PC se pueden crear informes de
los trabajos realizados.

7 ALARMAS

Las anomalias se indican en el panel del operador
mediante alarmas.

7.1 Listade alarmas

- FALTA PINZA
No hay ninguna pinza conectada a la maquina.

«  PINZA NO RECONOCIDA
El control no ha podido reconocer la pinza
conectada.
Comprobar las conexiones de la pinza a la maquina.

« FALTAN CHAPAS
Durante la soldadura, el control no ha identificado
la presencia de chapas entre los electrodos.

« SOLDADURA INTERRUMPIDA
El boton de inicio del ciclo en la pinza se ha
soltado antes de que la soldadura haya terminado,
provocando asi su interrupcion.

« SIN CIRCULACION DE CORRIENTE
Durante la ultima operacién de soldadura no ha
habido circulacién de corriente.
Comprobar el estado de las chapas y de los
electrodos.

«  SOBRECALENTAMIENTO
He intervenido el termostato dentro de la pinza.
Dejar enfriar la maquina.

« ATENCION CALIDAD
Calidad de la soldadura critica.

«  ERROR DE PRESION
Presién de aire insuficiente pararealizarla soldadura.

- ERROR DE CALIBRACION
Se ha producido un error durante el procedimiento
de calibracién debido a que los electrodos estan
demasiado sucios o a la presencia de chapas entre
los electrodos. La calibracién debe realizarse sin
chapas entre los electrodos.

- SE REQUIERE UN ADMINISTRADOR
Se estd intentando eliminar un usuario que es el
ultimo administrador presente. Esta operacién no
estd permitida. Debe haber al menos un usuario
administrador.
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8 MANTENIMIENTO

PELIGRO

Después de apagar la maquina, algunas
partes internas permanecen bajo tension
durante unos minutos (condensadores
de potencia).

Esperar al menos 10 minutos antes
de realizar cualquier trabajo de
mantenimiento en la maquina.

ADVERTENCIA

Las operaciones de mantenimiento
deben ser realizadas exclusivamente
por personal especializado, capaz de
efectuar las operaciones en condiciones
de seguridad.

Cuando sea posible, la soldadora debe
estar desconectada de la alimentacién

Estado de las superficies de contacto
Frecuencia
Cada mes
Descripcion adicional
Comprobar la limpieza de las superficies
de contacto entre el brazo, la pinza y el
portaelectrodos.
Si es necesario, limpiar con un pafo suave y
aplicar una ligera capa de grasa conductiva.
Competencia intervencion
Operador/Personal de mantenimiento

ATENCION

No utilizar herramientas abrasivas (discos,
correas, esponjas, etc.) para limpiar las
superficies de contacto.

eléctrica

8.1 Controles periodicos

- Estado del cable de alimentacion y la clavija
Frecuencia
En cada uso
Descripcion adicional
Comprobar el estado del cable de alimentaciéon
y la clavija.
Estos no deben presentar signos de rajaduras,
cortes, fuertes quemadauras, etc.
En caso de anomalias, sustituir el cable.
Competencia intervencion
Operador/Personal de mantenimiento
- Estado de los cables y tubos de la pinza
neumatica
Frecuencia
En cada uso
Descripcion adicional
Comprobar el estado de los cables y tubos de
conexion de la pinza neumatica.
Estos no deben presentar signos de rajaduras,
cortes, fuertes quemadauras, etc.
En caso de anomalias, sustituir el cable.
Competencia intervencion
Operador/Personal de mantenimiento
+ Nivel del liquido refrigerante
Frecuencia
En cada turno de trabajo
Descripcion adicional
Comprobar el nivel del liquido refrigerante
dentro del depdsito (mantener el nivel al menos
en 3/4 del dep6sito).
Sifuera necesario, rellenar el liquido refrigerante
siguiendo las indicaciones del capitulo «Llenado
del depésito del sistema de refrigeracion».
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento

ES-15

Comprobacion de la condensacion
Frecuencia
Cada mes
Descripcion adicional
Comprobar el nivel de condensacién dentro del
separador de agua.
Si es necesario, drenar la condensacién a través
de la valvula especifica situada en la parte
inferior del
deposito.
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento
Limpiar el radiador del intercambiador de calor
Frecuencia
Cada afo
Descripcion adicional
Limpiarlas aletas del radiador delintercambiador
de calor con aire comprimido
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento
Estado del sistema de refrigeracion
Frecuencia
Cada ano
Descripcion adicional
Comprobar que no haya residuos o depésitos de
ningun tipo en el interior del depdsito y en los
tubos.
Eliminarlos si los hay.
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento
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. Comprobar la conexion al conductor de
proteccion
Frecuencia
Cada afo
Descripcion adicional
Comprobar que la soldadora esté conectada al
conductor de proteccién y que el hilo de tierra
del interior del cable de alimentacién no esté
interrumpido.
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento
« Comprobacién de la puesta a tierra
Frecuencia
Cada afo
Descripcion adicional
Comprobar la eficacia de la puesta a tierra del
sistema.
Competencia intervencion
Personal de mantenimiento
+ Mantenimiento extraordinario
Frecuencia

Descripcion adicional

Competencia intervencion

TECNA s.p.a.

8.2 Limpiezadelasoldadora
ATENCION
No limpiar la soldadora con chorros de
agua que puedan penetrar en su interior
y evitar el uso de fuertes disolventes
diluyentes o gasolina que puedan danar
las pinturas o las partes de plastico de la
maquina.

8.3 Limpiezade los electrodos
PELIGRO
Antes de proceder a cualquier operacién,
desconectar la alimentacién neumadtica
de la pinza.

Los electrodos se pueden limpiar con herramientas
abrasivas de grano fino.
Sustituir los electrodos si
desgastados.

estan excesivamente

8.4 Sustitucion de los electrodos
(Referencias relativas a la imagen adjunta A5)

PELIGRO

Antes de proceder a cualquier operacion,
desconectar la alimentacién neumdtica
de la pinza.

Para sustituir los electrodos, proceder tal y como se

describe a continuacion:

. Desconectar el tubo de alimentacién del aire
comprimido (1);

« Desde el panel del operador, activar la funciéon "NO
SOLDAR"; se detiene la circulaciéon del refrigerante;

« Retirar y sustituir los electrodos (2), teniendo
cuidado de no danar el cono del portaelectrodos (3).

AVISO

El electrodo se puede extraer con el
extractor especial suministrado.

Para facilitar la extraccion del electrodo
y evitar el gripado del cono se puede
utilizar grasa de alta conductividad, como
la suministrada.

No utilizar productos selladores para
eliminar fugas de agua en la conexion
conica de los electrodos.

« Volver a conectar el tubo de alimentacién del aire
comprimido (1);

+ Apretar ligeramente el gatillo (4) para cerrar los
electrodos hasta que encajen en su sitio;

« Desde el panel del operador, desactivar la funcién
"NO SOLDAR?"; se vuelve a activar la circulacién del
refrigerante;

« Después de sustituir los electrodos es necesario
realizar el procedimiento de calibracion del panel
del operador.

AVISO
Consultar el manual del panel de
operador suministrado para obtener mas

informacion.
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8.5 Aperturadel brazo

(Referencias relativas a la imagen adjunta A6)

El brazo fijo puede abrirse para superar obstaculos.

Para abrir el brazo, proceder tal y como se describe a

continuacion:

« Apagar la maquina.

« Aflojar el tornillo (1).

« Abrir el brazo fijo (2).

« Una vez superado el obstaculo, volver a colocar el
brazo (2).

« Bloquear el tornillo (1).

« Volver e encender la maquina.

ATENCION

Comprobar que el brazo
correctamente bloqueado.

La posicion de la marca en el tornillo debe
coincidir con el punto verde del cuerpo
de la pinza.

esta

8.6 Sustitucion del brazo

(Referencias relativas a la imagen adjunta A6)

Para sustituir el brazo, proceder tal y como se describe

a continuacion:

« Apagar la maquina.

« Aflojar el tornillo (1).

« Desconectar el pestillo (3).

+ Quitar el brazo (2).

« Limpiary aplicar la grasa CU suministrada sobre las
superficies de contacto entre el cuerpo de la pinza
y el brazo.

« Colocar el brazo
correspondiente.

«  Cerrar el pestillo (3)

« Girar el brazo (2) hasta el tope.

« Apretar el tornillo (1).

« Volver e encender la maquina.

nuevo en la posicion

AVISO

Cada brazo estd dotado con una cubierta
para proteger la zona de contacto entre el
brazoylapinzadegolpesaccidentalesque
podrian abollar el perfil del acoplamiento
y de cualquier impureza que podria rayar
y estropear las superficies.

ATENCION
Al final del remontaje, los electrodos
estaran alineados y listos para soldar.

« Limpiar el brazo previamente retirado.
+ Introducir la cubierta protectora y guardarla.

8.7 Sustitucion del portaelectrodos

movil

(Referencias relativas a la imagen adjunta A5)

Para sustituir el portaelectrodos mévil, proceder tal y

como se describe a continuacién:

« Apagar la maquina.

« Desatornillar el portaelectrodos (4).

« Limpiar y aplicar la grasa de alta conductividad
suministrada sobre las superficies de contacto.

« Solo para brazos no refrigerados, introducir en las
conexiones de refrigeracion (5) el tubo de conexién
suministrado.

« Volver e encender la maquina.
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9 ELIMINACION

10 ANEXOS

9.1 Indicaciones generales

Todo el material que compone el embalaje debe
eliminarse de conformidad con las normas vigentes de
proteccién del medio ambiente.

La unidad de control contiene una pila de litio que no
debe desecharse como basura doméstica ni tirarse al
fuego o al agua; mantenerla fuera del alcance de los
ninos.

Las pilas deben recogerse y desecharse correctamente
de conformidad con las normativas vigentes en materia
de proteccién del medio ambiente.

El liquido refrigerante debe eliminarse de conformidad
con las normas vigentes en materia de proteccion del
medio ambiente.

El usuario, de conformidad con las directivas de la CE o
las leyes vigentes en su pais para la conservacion y el
cuidado del medio ambiente, debera encargarse de la
eliminacién de la maquina.

9.2 Eliminacion del producto (residuos
eléctricos y electronicos)

(Aplicable en los paises de la Unién Europea y en
aquellos paises con sistema de recogida selectiva).

La marca indicada en el producto o en su
documentaciénindica que el producto no
debe desecharse junto con otros residuos
domésticos al final de su vida util.

Para evitar posibles danos al medio ambiente o a la
salud causados por una eliminacién inadecuada de los
residuos, se invita al usuario a separar este producto
de otros tipos de residuos y reciclarlo de manera
responsable a fin de facilitar la reutilizacion de los
recursos materiales.

Se invita a los usuarios domésticos a contactar con
el vendedor al que se adquirié el producto o con la
oficina local encargada para que le proporcionen
toda la informacién relativa a la recogida selectiva y el
reciclaje de este tipo de producto.

Se invita a los usuarios empresariales a contactar con
su proveedor y comprobar los términos y condiciones
del contrato de compra.

Este producto no se tiene que eliminar junto con otros
residuos comerciales.

El presente manual se acompana de otra
documentacién indispensable para un uso correcto y
seguro del producto:

Imagenes adjuntas

- Dimensiones totales

- Datos técnicos

« Esquema eléctrico

+ Lista de recambios

« Lista de accesorios y otras opciones

« Declaracién CE
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1 OBLLAA UHOOPMALINA

1.1  Uenb pykoBopacTBa

HacTosee pykoBofCTBO Obifio pa3paboTaHO KOMMaHUen
TECNA s.p.a. pna npepoctaBneHus  MHbopmauuw,
Heob6xoanMOoN A1 KOPPEKTHOW YCTAHOBKM, SKCMyaTaLmm 1
TeXHUYECKOro obcyKnBaHNa 060pyAOBaHMA.

B pamkax HacTosLLero pykoBoACTBa 060PYAOBaHME MOXKET
NnoHMMaTbcA 6onee 0606LeHHO Kak MaLlUUHa.

TECNA s.p.a. ocTaBnfieT 3a co60l NpPaBO BHOCUTb Jtobble
TEXHUYECKME U3MEHEHNA B JaHHOE PYKOBOACTBO M MaLUMNHY
6e3 npeaBapUTENIbHOrO YBEAOMIIEHNA.

1.2

1.2.1

TECNA s.p.a. [aéT rapaHT1IoO MO CBOEWN NPOAYKUUN Ha
nobble npousBoacTBeHHble AedekTbl K 06sA3yeTcA
nepes cBoMMW KnveHTamy 6ecnnaTHO 3aMeHUTb
nobble fetanu, KoTopble NPoOU3BOAWTENb MPU3HAET
AepeKTHbIMMN.

FapanTuna

Cchepa pacnpocmpanenus 2apanmuu

1.2.2 Cpok Oelicmeus 2apaHmuu

TECNA s.p.a. OaéT rapaHTMio Ha CBOK MPOAYKLMIO
CPOKOM 24 MecAua C AaTbl NPOAdaXkW, YKa3aHHOW B
LOKYMEHTE O NMOKYTKe.

1.2.3 UcknodyeHusa us aapaHmuu
l[apaHTMA He pPacnpoCTPaHAETCA Ha KOMMOHEHTHI,

NMOABEPKEHHbIE  €CTEeCTBEHHOMY  W3HOCY, TaKue
KaK MpeaoxpaHuTenun, SneKTpodbl, Kabenu, rmoékue
COeVHEHUs,  WMAHMM U VAEHTUOUKALMOHHbIE
TabNNUKN.

1.3 O6palueHune B cnyKO6y TexHn4ecKom

noaaepKKun
BcnykbeTexHnueckonnoanepKu/nocnenponakHoro
O6Cﬂy)KI/IBaHVIﬂ MOXKHO I'IOJ'IyLIVITb cnpaBquylo

MHPOPMALMIO 1 3aKa3aTb 3amnacHble YacTu.
Mpwv 3TOM HEOOXOAMMO BCETAA YKa3blBaTb:
«  VMA KnneHTa 1 naeHTUOMKALMOHHbIE aHHbIe.
+  MpeHTndrKaLmoHHble JaHHble 060py[oBaHMA.
+ JloKymeHT 0 Nokynke
B cnyuae HeobxogumocTn obpalyatbes:
TECNAS.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Ten.: +39.051.6954411 — ®akc: +39.051.6954490
E-mail: service-professional@tecna.net

NPUMEYAHUE

KnueHT pomxkeH npuobpeTtaTb TONbKO
OpUrMHasbHble  KOMMNeKTyowmne 1
3anacHble YacTu WAW WX SKBUBANEHTHI,
pa3peléHHble B MNUCbMeHHOW dopme
komnaHunen TECNA s.p.a.

1.4 WpeHTndumkaynoHHana Tabnnuka

NPEAYNPEXOEHUE

3anpelyaeTca HapyLwaTb LeNOCTHOCTb,
Hagpe3aTb, MOAUGULIMPOBATb UK
CHUMATb UAEHTUPUKALIMOHHbIE
Tabnuuku.

NMPUMEYAHUE

B cnyvae HenpegHaMepPeHHOro
NOBPEXAEHNA OFHOM WN HECKONbKMX
NAEHTUPUKALMOHHDBIX Tabnunuek
HeobXxoAnMO HeMeLNeHHO 06pPaTUTLCA B
komnaHuio TECNA s.p.a.

1.4.1

(Cm. puc. Al B NpunoxkeHun)

Ha waeHTUdUKaumMoHHON Tabnnuke

naeHTMdUKaunoHHbIe JaHHble

N3roToBUTENA.

B Tabnnuke ykasaHbl cnegyioLivie AaHHble:

1. VipeHTndrKaumMoHHble AaHHbIe N3rOTOBUTENA.

2. MapkunpoBka COOTBETCTBUA “CE”

npesycMoTPEHO).

Kogf annapaTta KOHTaKTHOW TOYEUYHOWN CBapKMU.

Bepcua annapata KOHTaKTHOWM TOUYEYHOW CBapPKMU.

5. CepunHbin HOMep annapata KOHTaKTHOM TOYEUYHON
CBapKM.

6. loa nsrotoBneHus.

7. TexHnyeckne paHHble
TOYEYHOW CBapKMU.

8. Kop nHeBMaTUYeCKUX KneLen.

9. TexHnueckune JaHHble MHEBMATMUYECKUX KneLen.

10. ndopmauma o6 ytunusaumm nsgenus.

Annapam KoHmakmHol moy4e4Holi ceapKu

neyataroTCA
MallWHbI n

(ecnn

Hw

annapata KOHTaKTHOMN

1.4.2 [MTHeemamu4ecKue Ksewu 0,19 KOHMAaKkmHou
modye4yHou ceapkKu

(Cm. puc. A2 B NprnoXkeHnm)

Ha wugeHTUOMKAUMOHHOM Tabnnuke nevaTarTcA

NAEHTUPUKAUNOHHbIE  daHHble  MHEBMaTUYEeCKUX

Knewen 1A TOYEYHOW CBAapPKW U M3roTOBUTENA.

B Tabnnuke ykasaHbl cnegyioLivie AaHHbIe:

1. NpeHTndunKaumoHHble fJaHHble N3roTOBUTENS.

2. Kopg nHeBMaTUUeCKMX KneLen.

3. HanpsakeHune nuTaHMs MallVHbI, K KOTOPOW Knewm
MOTYT ObITb MOAKITIOUYEHDI.

4. ViHbopmaums o6 yTunmnsaumm n3genus.
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2 TEXHUKA BE3OMACHOCTUA

2.1 O6wwe npaBuna

Ana  noppepXaHWa  MaKCMMAJIbHOTO  YPOBHSA

6e30MacHOCTN YCTPOMCTBA HEO6X0AMMO, UTOObI:

< onepatopbl 1 obcayXuBawWwnii  NepcoHan
NPoYNTaNM 1 NMOHANN UHCTPYKLUMM MO YCTaHOBKE U
3KCMyaTaumny MallvHbI;

« BbIMOMHANNCH BCE OMepauun nepuogmyeckoro
TEXHMYECKOro 06CyKMBaHWSA, OMMUCaHHbIE B TMaBe
"TexHnuyeckoe obcnyxrBaHue";

« cobniopganncb  Crepylowmne  NpaBuia  TEXHUKWK
6e3onacHoCTL:
OMACHO!
B K pabote Ha [aHHOW MalIMHe
He [onycKalTca nuua, KoTopble
HOCAT OGrOMeANUVHCK/E MpPOTe3bl.

JononHutensbHyto nHGopmaLmio cm. B
naparpade “OnacHOCTM, CBA3aHHblE C
MarHUTHbIMY NonAmMn”.

B He npwukacaTecb K  JeTanam,
NnofBep>KeHHbIM neperpesy.
JononHutensbHyto MHPoOpMaLMo CM.
B naparpade “OnacHOCTN Nony4YeHnn
OXOroB 1 Bo3ropaHua”,

B He ncnonb3symre MaLUuHy
BONM3M  B3pbIBYUATLIX BeEWEeCTB W/
nnn NerkoBoCnnaMeHALWMXCA
MaTepuasos.

B He ncnonb3yiTe MalLLUHY C
NMOBPEXAEHHBIMUA  DNIEKTPUYECKUMN
Kabenamu.

B He ncnonb3yinTe MallViHy Ha BRaXHbIX
MOBEPXHOCTAX.

NPEAYNPEXOEHUE

B Y6eputecs, uTo YCTPOWNCTBO
MOAKIIOYEHO K 3a3eMJIEHHON PO3eTKe.

B BcraBnaliTe BUIKY B rHE340 A0 YNopa,
He  MCnonb3ymte  OAHOBPEMEHHO
rHe3no AnA OPYrUX YCTPOWCTB M He
TAHUTE 3a Kabenb nUTaHWA, 4TOObLI
n3BNeYb BUJIKY 13 rHe3fa.

B BbikntovanTe rmaBHbIv BbIKMOYaTeNb 1
n3BneKanTe BUNKY Kabena nutaHma v
pO3eTKM Kax<abll pa3, korga cBapoyHas
MalnHa ocTtaeTca 6e3 npucmoTpa u/
Unn nepen NPoBeAeHNeM Kakux-nmbo
paboT TeXHUYECKOro 06CyKBaHUA.

NMPUMEYAHUE

B Echv  Bbl  3aMeTMAM  KaKue-nnbo
OTKNIOHEHMA  BO  BpemA  paboThl,
HEMEAJIEHHO  OTK/IIoUYUTE  MaLLUHY,
M3BNEKUTE BWIKY Kabena  nuTaHuA

M3 po3eTkn Uu obpaTutecb B CiyxOy
TEXHUYECKOW NOAAEPKKN.

B BbinonHANTe nepuopmnyecKkne MnpoBepKu
1 onepauun TeKyLLero TexobcyKnBaHus.

2.2

I'Iepequb YCTPOﬁICTB 6e3onmacHOCTU 1 3aunTbl,
YCTAHOBJ/IEHHbIX Ha MalUNHe

MalumnHa ocHalleHa npeaoxpaHUTeSIbHbIMI YCTPOMCTBaMK,
npefHa3HaueHHbIMKM  ANS  3aWuTbl  06CNYXKMBAKOLWErO
nepcoHana 1 camoi MalUViHbl.

3anpelaeTca HapywaTb LEenoCTHOCTb, MoanbUUMpoBaThb
UM MbITaTbCA OOXOAUTb KaKMM-M60 06pas3om cucTembl
6€30MacHOCTY MaLUVIHBbI.

2.2.1 3awjumaom nepezpeea

MalwmHa oOcHalleHa [AaTYMKOM KOHTPONA TemnepaTtypbl LA
npefynpexxaeHns onepartopa B cilyyae Ype3mepHOro neperpesa.
B cnyuae neperpesa malviHy He0OX0AMMO OCTaBUTb BKITIOYEHHON,
4ToObl OXNaXAaloWasa >KUAKOCTb MOrfla LUMPKYIMpoBaTb, U
[OBECTN TeMnepaTypy MaLlnHbl 4O HOPMaTbHbIX 3HAYEHWA.

B cnyyae npeBbllleHNA MaKCMManbHOIO Mopora Ha mnaHenm
ynpaBsJieH1A NOABNTCA aBapuiiHOe coobLLeHve.

ABapuiiHoe cooblieHne ncyesHeT, Koraa TemrnepaTtypa BepHeTcA

B AoNyCTMble AMana3oHbl.

2.2.2 3awjuma om nepeHanps)<eHus

MawwrHa ocHalleHa npepoxpaHuTenem ANA 3aWuTbl OT
CKaYKOB Hanps>KeHus.

Ecnun neperopen npepoxpaHuTenb,  HeobxoAMMO
06paTnTbcs B TECNA s.p.a., UTo6bl €ro 3aMeHuUTb.

2.3 [ukTorpammbi
2.3.1

MalumHa MoXeT ObiTb CHabXeHa 3HakaMu, NpeaynpexXaaloLnumm
0 pUCKax, CBA3AHHbIX C COCEAHUMY 30HaMW, MHGOPMALMOHHbBIMM
Tabnuukamu  W/MAM  NUKTOrpamMMamy 1A KOPPEKTHON 1

Mpedynpexoarowue U UHPOPMAYUOHHbIE 3HAKU

6e30nacHol SKcryaTaLum MallyiHbl.

2.4 Heob6xoanmMocCTb NCNONb30BaHNA
cn3

NPEAYNPEXXOEHUE

MepcoHan fomKkeH HOCKUTb COOTBETCTBYOLLME
CA3 (cpepctBa WHAMBMAYANbHOW 3aLUTbI)
' (ouku, nepuatky, dapTyKun 1 pyryto ogexay)
® ONA  3aluMTbl OT BO3MOXHOrO BbIMjecka

BHUMAHMUE!

B [lepxuTe Kabenb nuTaHusA nofanblue oT
WCTOYHUKOB TEMNa, OCTPbIX KPaeB WM
PEXYLLMX MHCTPYMEHTOB.

B He nepemewante MalwuvHy 3a Kabenb
NUTaHNA WM Kabenb MOAKIIIOUYEHUs K
NMHEBMATUYECKMM KIIELLaM.

pacKasieHHbIX MaTepyrasos.
Vcnonb3yemble nepuaTkn  JOMKHbI  6biTb

yCTOVI‘WIBbIMVI K BbICOKMM TeMnNepaTypam.
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2.5 OcTaTouHble pUCKN

Komnavma TECNA s.p.a. He HeceT OTBETCTBEHHOCTU
3a nobon yulepb, NPUUMHEHHBbIN NOAAM, WMYLLECTBY
UAM CaMOW MalwuHe B pe3ynbTaTe HEeKOPPEKTHOro
NCMONb30BaHWA, HecobniofeHna WM  HeHagnexallero
cobnofeHns Npasun TexHUKM 6e30nacHOCTU, MPUBOAMMbIX
B [OAaHHOM PYKOBOACTBE, HeECaHKLMOHMPOBAHHOIo (Jaxe
He3HauuTenbHOro) BMellaTeNlbCTBa B KOHCTPYKLMIO
MaLWKWHbl U/MAN  WUCNONb30BaHMA HEOPUrMHANbHbBIX WK
HEeCOBMEeCTUMbIX 3aMacHbIX YacTewn.

NHdopmaLma, npuBoarMasa B HaCTOALLEM PYyKOBOACTBE,
OTHOCUTCA K MCNOMb30BaHMIO NPOAYyKTa B COOTBETCTBUM C
WHCTPYKLMAMN Npoun3BoanTens. B cnyyae ncnonb3oBaHus,
KOTOpOe He COOTBETCTBYeT WHCTPYKUMAM  [OaHHOro
pykoBoACTBa, 00A3aHHOCTM MO NPOBELEHMI0 aHanu3a
PVCKOB BO3/1araloTCA Ha SKCMnJyaTaHTa.

2.5.1 OnacHocmb 3p20HOMUYECKO20 Xapakmepa

Bo Bpema 3KkcnayatauMm MalvHbl - OnepaTop  MOXeT
noABepraTbCA prckaM 3proHOMUYECKOro XapaKkTepa, Taknum
Kak neperpyska unu Heyno0bHble nosbl.
PekomeHpgyeTca npoun3BoAnTb
SProHOMMYECKOro  XapakTepa B
BbINOJIHAEMbIX ONEepPaToOpPOM MaLUVHbI.

OLIEHKY
OTHOLLEHWU

puckoB
3ajau,

2.5.2 OnacHocmb 3awiemsieHUsA

Bo Bpems paboTbl MalMHbLI OnepaTop MoABepraeTcs
PUCKY 3allemNIeHNs1 PYK, BO3HMKAIOLWEMY MPY ABUKEHU
3/1eKTPOAOB 1 COOTBETCTBYIOLLMX XOOOTOB.

HaunHaiiTe cBapKy, pasaBrHYB MHEBMaTMUECKME Knewm ¢
NMOMOLLbIO ABYX CMeumanbHbIX pyyek.

YToObl yaepKunBaTb COMKHYTbIMU MOBEPXHOCTU, KOTOpble
HeobXOAUMO CBapUTb, CMONb3YNTE MHCTPYMEHTbI, KOTOpble
B COCTOSIHUU rapaHTUpPOBaTb 6e30MacHOCTb ornepaTopa

(HanpuMmep, camobnoKmpyoLmecs Knewn).

2.5.3 OnaCHocmu, C8A3dHHbIe C MA2HUMHbIMU
noiaamu

Bo BpemA pa6OTbI MalluHbl onepaTop noAaBepraeTcA

BO3[ENCTBUIO 3NEeKTPOMArHUTHOro nonA, BO3HUKaloWero

M3-3a NPOXOXOEHUA NOCTOAHHbLIX TOKOB BbICOKOW YaCTOTbl.

2.5.4 OnacHocmb 80bIxaHuUsA uchapeHu

MpoaHanu3npyinTe ycnoBus paboTbl U KCMOSb3yiTe
noaxofslMe CUCTEMbl OTBOAA BPEAHbIX UCMApPEeHWN,
€C/IV TaKoBble 06Pa3ytoTCA B NpoLecce paboTbl.

2.5.5 OnacHocmb oxo02a
Mpu onuTenbHONM 3KCNyaTauumn Xo00Tbl 1 NEKTPOADI
MaLlUWHbI MOFyT HarpeBaTbCA A0 BbICOKNX TelvmepaTyp.

OMNACHO!

Vi3BneueHne 3J1IEKTPOAOB HeO6XOp,I/IMO
npon3BoAnTb C NOMOLbIO CrielnanbHOrIo
NHCTPYMEHTA (BXoOUT B  KOMMEKT
nocTaBKu), nsberas Npun 3TOM KOHTaKTa C
HarpeTbiMn aetTanamun.

NACHO!
eMOHTaX Xx060Ta Heobxo4nmo
npou3BoanTb  TOMbKO  MOC/e  €ero
oxnaxaeHua.

SNeKTPUYECKNIN TOK BbICOKOWN YaCTOTbl, MUCMONb3yeMbll
MALIVHOW, MOXeT CWIbHO HarpeBaTb MNpPeaMeTbl,
pacnosioXeHHble N06N30CTU.

NPEAYNPEXOEHUE

Mpn paboTe C MaLWVHOW HeNb3si HOCUTb
KoJiblia, MeTafyIMyeckme Yacbl U oaexay
C MeTaJJIndyeCKUMm netanaMmum mnnn
aKceccyapamm.

2.5.6 OnacHocmeb nepezpeea

BeHTUNAUNOHHbIE peLleTKM MaLlMHbI He [OSKHbI ObITb
3aKpbITbI.

HepoctaTtouHasa BeHTUNAUMA MOXET npuBecTn K
neperpesy MaLUVHbI.

2.5.7 OnacHocmb 80320paHusA

MOBEPXHOCTW, Ha KOTOPbIX BbIMOMHAKTCA PaboThI,
MOTYT HarpeBaTbCs 4O BbICOKUX TeMMepaTyp.

OMNACHO!

MALWWHY  3anpewaetca  Mcnonb3oBaTb
nnuaM, KoTopble HOCAT 6GuomeanLHCKUe
npotesbl (Hanprumep, KapAUoCTUMYNATOPDI,
MeTasimyeckue npotesbl u  T.4.), 6e3
npeaBapuTenbHON KOHCYNbTaLmm C BPaYOM.

BHUMAHUE!

MarHunTHble nons, reHeprpyemble MaWMHOWN,
MOFYT BbI3blBaTb CWIbHOE MPUTAXKEHME
MarHUTHbIX MeTaNJIoOB  WAM  MOBpexAaaTb

MarHMTo4yBCTBUTENIbHOE o6opyp,OBaH|/|e.

MPUMEMAHUE
MHeBMATUYECKME  KNeWW  OCHALLEHbI
BCTPOEHHbIM CBAPOUHbIM

TpaHchopmaTopoM. MosTomy r3nyyeHne
3N1eKTPOMArHUTHbIX MOl MUHNUMASbHO.

NPEAYNPEXOEHUE

Cneamte 3a Tem, u4TOOGbl  BOMM3K
CBapVIBaeEMbIX NMOBEpPXHOCTEN
WIN B KOHTAKTE€ C HUMU He Oblio
NErkoBOCMIaMEHAIOLMXCS MaTePXAoB.

B cnyuae pnuTenbHoW  3KCMyaTauuMu  MalUViHbl
3NIEKTPOAbl  MOFYT  HarpeBaTbCA [0  BbICOKUX
Temneparyp.

NPEAYNPEXAEHUE

dneKkTpoabl HeO6XOAMMO CKNagUpoBaTb
B TakOM MecTe, rae OHW Mornu Obl
oXxNaXkaaTbCA B MOJSIHOM 6Ge3omnacHoCcTu
(Hanpumep, Ha 3emne).

He ponyckaiTe nonagaHuna B OKPeCTHOCTU
yyacTKa, rfe YCTaHOBMEHa MalluHa,
NEerkoBoCMIaMeHsALNXCA MaTepranos.
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2.5.8 OnacHocme ompasneHus u pasopax<eHus

OxnaxpatoLyas KNOKOCTb MallHbI cogepxuTt
STUNEHIMNKOb.
DTUNEHINNKONb npeacrtasnAeT OMnacCcHOCTb npu

NpornaTbiBaHWK, a MPU KOHTAKTE C [Nla3aMn MOXeT
BbI3bIBAaTb MOKPACHEHNE U pa3apaKeHme.

CobntofainTe OCTOPOXKHOCTb MPU 3aMeHe XOOOTOB U
3NEKTPOAOB.

2.5.9 OnacHocmb onpoKuOdbi8AHUA MAWUHbI

Y6enutecb B TOM, UYTO MOJ MJIOCKW, POBHbIA N He
nMmeeT NpenATCTBUN.

Bo BpemAa nepemelleHMsa  MallMHbl  HanMuue
NPensATCTBUM Ha MOy MOXeT GIOKMpOBaTb Koneca u
NPUBECTN K ONPOKUAbIBAHMIO MALLVHDI.

MNpn ncnonb3oBaHMM MNHEBMATMUYECKNX Khewen co
CTep)KHEM 1 GanaHCPOM He neperpy»ante 6anaHcp
CJINLLIKOM CUNBHO.

3 XAPAKTEPUCTUKHU

3.1 OnucaHue malinHbI

AnnapaT KOHTaKTHOM Touve4yHon cBapkum 3680 570
MalvHa, npeAHa3sHayeHHasa [ANA BbIMNONHEHMA CBapKu C
MOMOLLbIO MHEBMATUYECKNX KNeLlen.

OnepaTop MOXeT Bbl6paTb pexmm paboTbl Ha CEHCOPHOM
SKpaHe naHenn yrnpassieHus.

B pexumme SMART+ mawwnHa MoXeT pacno3HaBaTb
TMN MaTepuana W TOAWWHY CBapuBaeMbIX JUCTOB, W,
COOTBETCTBEHHO, OMpefenATb ONTMMasibHble napameTpbl
CBApPOYHOrO TOKa W YCUNMA CKaTUA SNeKTPOoAoB AnA
BbIMNOMHEHMWA CBAPKMU.

Pexxum QUICK no3BonAeTr onepatopy YycCTaHaBAMBaTb
COKpaLLEeHHYI0 rpynmny napameTpos.

Pexxum FULL no3BonAeT BpyuHyl YyCTaHaBAuBaTb BCe
napameTpbl CBAPKM 1 COXPAHATb UX.

MawwHa ocHaweHa rHesgom USB ana skcnoprta/umnopra
COXPaHEeHHbIX NapaMeTPOB CBapPKMU.

3.2 Wcnonb3oBaHue B COOTBETCTBUN C
Ha3Ha4YeHunem

MaluvHa JOMmKHA MCMNONb30BaTbCA B MPOMbILIEHHbIX
YCJTOBUAX, B KPbITbIX CYXMX MOMELLEHNAX C XOPOLIEN
BEHTUNAUMEN, 6e3 cofepKaHuA MblIv, MNApoB U
KUCNOTHBIX MCNapeHnin. MecTo YCTaHOBKU MalUViHbI
JO/MKHO MMeTb  AOCTaTouyHoe  ocBeuleHue. Ha
MallMHe 3anpeLlaeTcs MNpPOu3BOAUTb  Kakue-nmbo
moanduKaumm, T.K. 3TO NPUBEAET K aHHYIMPOBAHMIO
ceptudmkaumm CE n notepe rapaHTum.

3.3 Wcnonb3oBaHMue He NO Ha3HAYEeHUIo

CBapoyvHasa MallMHa He AOJXXHa MCMONb30BaTbCs AJs
Apyrux uenen, Kpome Tex, KOTopble onrcaHbl B pasfene
"Micnonb3oBaHMe B COOTBETCTBUM C Ha3HaYeHnem",

B yacTHOCTW, MalLMHY HENb3A UCMOMNb30BaTb B ObITOBbLIX
YCNOBUAX VN HA HA3KOBOJIBTHBIX UCTOYHMKAX MUTaHUA.

4 YCTAHOBKA

Mocne nonyyeHMa MalvHbl HEOOXOAMMO MPOBEPUTH
LiesIOCTHOCTb YMAKOBKM U B cJlyyae OOBHapyeHus
KaKnx-NMbo HeJoCTaTKoB coobwmTb 06 3ToM B
komnaHuio TECNA s.p.a.

4,1 TpaHcnopTupoBKa 1 nepemelyeHne
MalUVHbI B YyNaKOBaHHOM COCTOAHUN

CpencTtBa Ans nogbemMa U TPAHCMOPTUPOBKA MaLUVHbI

B YyNakOBaHHOM  COCTOAHUWN  OONKHbI O6ﬂaJJ,aTb
aﬂeKBaTHOIZ rpysonogbeMHOCTbIO.

4.2 XpaHeHme

I'IomemeHme, npegHasHa4vyeHHOe anA XpaHeHNA
MallWHbI B  YNakKOBaHHOM COCTOAHNN, A[OJIXKHO

COOTBETCTBOBATb C/lefyoLWUM napameTpam:
« Temnepatypa: +5 /440 °C;

« OTHOCUTeNbHAA BNAa*KHOCTb: MaKc. 60%.

B cnyuyae xpaHeHMA MawwHbl B MOMELEHUN C
napameTpamy, OTKJOHAWMMUCA OT NPUBOANUMbBIX
BbllLe 3HaYEeHWI, KCNIyaTaLIOHHbIE XapaKTepUCTUKN
MaLUNHbI CTAaBATCA NO4 Yrposy.

4.3 YcTaHOBKa

yCTaHOBKy MallnHbl JOJIXKEH NPOUN3BOANTb NMepPCOHal,
3HaKOMbIN C npasniaMmm TEXHUKN 6e3onacHoCTH, B
COOTBETCTBN C UNHCTPYKUMAMUK, CcOodepKallMMnCA B
OaHHOM pyKOBOACTBeE.

MawwnHa npegHasHadyeHa AOnA  WUCnosb3oBaHMA B
NPOMDbILWJIEHHbIX YCJTOBUAX, OHa Knaccmcbmu,mpyeTcsl
KaK MallHa AnAa CBapku conpoTueBneHnem Krnacca A.

BHUMAHMUE!

CBapouHble  MawwuHbl  Knacca A He
npegHa3HayeHbl ans paboTbl oT
HN3KOBOJIbHbIX NUCTOYHUKOB nUTaHus,

npefHa3HauYeHHbIX A8 KUMbIX MOMELLEHWI.
Takoe 1Cnonb3oBaHWE MOXET Bbi3blBaTb
paanoYacTOTHbIE MOMEXMN.

YToObl MaWMWHY CHATb C MOAAOHA, HEeobXOAUMO

BbIMOSIHATbL ClieaytoLne AeiCTBUSA:

« Ypanute ynakoBKy

«  3akpenute CTponbi COOTBETCTBYIOLLEN
rpy30MogbeMHOCTM B TOYKax 3axBarta,
NpesycMOTPeHHbIX Ha MawuHe (puc. A3 B

NPWIOXEHNN)
« [logHMMMTEe MalWHY C MOMOLLbI MOAXOAALLErO
NOAbEMHOro YyCTPONCTBA 1 YCTaHOBMTE ee Ha MoJ.

NMPUMEYAHUE

Bce MaTepuanbl yYMakoBKW MoAsiexat
yTUAM3aLMM B TMOJIHOM COOTBETCTBMM
C [enCTBYOWVMY HOPMaMu  3alyuTbl
OKpy»KaloLlen cpegbl.
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4.3.1 C6opka

(Cm. puc. A4 B npunoxkeHum)

MoHTaX y3n10B, TpaHCMopTUpyembiX B pa3obpaHHOM

BMAe,  OCyWecCcTBAAeTCA B  COOTBETCTBUM  CO

cnegyoLwWmMmn MHCTPYKLMAMMN:

« Ecnm  wnmeetca, ycTaHoBuTe ©  3adukcupyinTte
OMOpHbIN  CTepkeHb (1)  nocne  yCTaHOBKMU
NoAbEMHOWN CUCTEMBI (2).

« Ecnn wumeetcs, yctaHosute OGanaHcnp (3) (Cwm.
PykoBoactBo no 3skcnnyaTaumym 6GanaHcipa B
NPWIOXKEHNN).

« [lopgcoegunHute
6anaHcupy.

NMHeEBMaTn4yecKkmne Knewm K

4.3.2 3Snekmpu4ecKkoe numaHue

MawwHa cHabxeHa Kabenem nuTaHus.

Ha Kkabenb nwuTaHWA p[pomkHa YCTAHABMAMBATbCA
BWJIKQ, COOTBETCTBYIOLAA NMapaMeTpam, yKa3aHHbIM B
npunoxeHun "TexHnueckne gaHHble".

Mepen nopkntoyeHMeM MalviHbl ybeanTecb B TOM,
UTO HampsKeHWe CeTU COBMafaeT C HanpsXeHuem,
YKa3aHHbIM B MacropTHON Tabnuuke.

BHUMAHMUE!

MawwnHa moxeT paboTaTb TONbKO OT
HanpsXXeHWA MNUTaHWA, YKa3aHHOro B
nacnoptHon Tabnuuke. OHa He MoOXeT
6bITb HacTpoeHa Ha paboTy OT ApYyrux
HanpAXXeHW NUTaHNA.

Y6epuTeco, yTo 3aLUTHbIN NPOBOAHMK
3/1EKTPOYCTAHOBKM QYHKLMOHMPYET 1 COOTBETCTBYET
AeNCTBYOWUM HOpMaM.

HanpsxeHve nuTaHMA yKas3aHO B
“TexHn4yeckmne gaHHble”,
PekomeHayeTCA He NCMOMb30BaTb YASIVIHUTENM, eC/IN B
3TOM HeT 0cob0li HeOOXOAUMOCTI.

NPUIOXKeHNN

BHUMAHME!
CBapoyHaA MalMHA He paccumTaHa Ha
nnTaHve OT reHepPaToPHbIX YCTAHOBOK.

4.3.3 [lHesmamu4yecKkoe numaHue

[NHeBMaTMyeCcKoe nuTaHMe YKa3aHO B MPUIOKEHUN
“TexHn4yeckmne gaHHble”,

CKaTbli BO3YX JOMKEH ObITb UACTbIM, 6€3 coflepKaHUs
Macsia U KOHAeHcaTa.

Heobxogumo yunTbiBaTb MUHMMANbHBIA  AUAMETP
WNAHIOB, YKa3aHHbI B MNPUNOXeHun “TexHunueckme
JaHHble”,

4.3.4 3anpaeka 6aka cucmembl OX/1a)K0eHUsA

3anonHuTe 6aK CMecbto BOAbl n
NPOTUBOOGIEIEHNTENBHOWN KUAKOCTY B KONNMYECTBE
10-20% ot obLiero ob6bema.

NMPUMEYAHUE

Mpwn 3anpaBke wAn po3anpaBke 6aka
OXJIaXKJaloLLen XXNAKOCTbIo HeobXxoanumo
0bsa3aTeNlbHO UCMoONb30BaTb abCOMIOTHO
UNCTble KOHTENHEPbI.

XapaKTepucTukim NPOTMBOOGNIEAEHNTENBHON
XKMAKOCTMN [OMXKHbl OCHOBbIBATbCA HA STUMIEHTIMKONE C
KOHUeHTpauuen 50% n ¢ gobaBneHnem MHIMOUTOPOB
Koppo3uu.

NMPUMEYAHUE

Ecim  HeobxoguMmo — mpepoTBPaTUTH
3amep3aHne cmecu B 6Gake B YCIIOBUMsAX
c ©Oonee HU3KOW  TemnepaTypoWn,
HeobxoAnMOo 1cnonb3oBaTb
6onee BbICOKUN MpOLueHT

NPOTNBOOGNEAEHNTENBHOM XKUAKOCTU.

Cnepynte MHCTPYKUUAM npon3soguTens
NPOTMBOOGNIEAEHUTENBHON  XKUGKOCTY,
4TO6bI ONPEenenuTb KONMYECTBO, KOTOPOe
HeobX04MMO NCMONIb30BaTb B OTHOLIEHNM

OXKMAAEMON TEMMNEPATYPbI 3aMepP3aHuA.

Bcnepytoweli Tabnuue nokasaH npumep nocTaBiseMon
NPOTNBOOGNIeAEHNTENBHON XNAKOCTA (50% rnnkons).

TemnepaTtypalllpoueHTHOE®e
3amep3aHusA copgepxXxaHUWMeE
npotTmBoobnenpq.
xugkoctm  npu - 50%
rnMKons
0°C/32°F 0%
-2°C/28°F 8 %
-5°C/23°F 18 %
-10°C/14°F 36 %
-15°C/5°F 54 %
-20°C/-4°F 68 %
BHUMAHUE!
YBenunueHune MPOLEHTHOrO
COAEePXaHUA STWUIEHITIMKONA  CHUXKaeT
NPOV3BOAUTENIBHOCTL  MalUMHbI,  T.K.
CHMXaeT  3PPEeKTUBHOCTb  CUCTEMDI
oxnaxgeHus.
NMPUMEYAHUE
Bce »XmpkocTu, copepx<alime rnInKOIb,
nognexar  ytunamMsaumm B MOSIHOM
COOTBETCTBUM C AencTByoWnMm
HOPMaMU 3aLLMTbl OKpY»KaloLern cpeapl.
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5 SKCIMNYATALUMNA

5.1 TlNoproroBKa MalUNHbI

5.1.1

MopcoegnHuTe Kabenun v WNAHTM NMHEBMAaTUYECKUX
KreLen K reHepaTopy.

YcmaHoeka nHeesmamu4ecKkux Kieuwjeu

5.1.2 YcmaHoeka snekmpodos

B nHeBMaTuuecKMx Knewax MOXHO WCMOMb30BaTb
3MeKTPOoAbl U KOMNayky C ABYMA pasHbiMu Gopmamu
paboueli NoBepPXHOCTU:

« Cdepunueckas pabouaa noBepxHocTb - C TakoM
dopmoin  HeT HeobxoauMMOCTM B  aganTauuu
3MeKTpofa K TOMWMUHe CBapuBaemMoro MeTanna, a
ob6cny»KuBaHme npotle u 6oicTpee.

« [nockana paboyasa noBepxHocTb - C Tako popmoli
[OCTWralTCcA No3vuuKn, TPYLHOZOCTYMHble MpwU
NCMOMNb30BaHUN 3NeKTPOJOoB CO cdepuyeckonm
paboueli NoBepPXHOCTbIO (Hanpumep, BONM3N Kpaes),
HO [N KOPPEKTHOW CBApPKWM SNEKTPOAbl OOMKHbI
6blTb MAEanbHO BbIPOBHEHbI OTHOCUTENBHO ApPYr
Apyra.

Bolbupaiite TMn anekTpoga B 3aBUCMMOCTU  OT

NOCTaBfIEHHOWN 3ajaun W CegynTe WHCTPYKUMAM

npovsBoauTens aBTomMobuna, paboTbl Hag KOTOPbIM

Bbl COGMpaeTech NPON3BOAUTD.

Mepen Hauyanom CBAPKM OUUCTUTE SM1EKTPOAbl OYeHb

TOHKOI abpa3nBHOI Fy6KoW.

JneKTpoAoAepPKaTENN [ONXKHBI ObITb OTPEryMpoBaHbl

TakK, 4YTOObl HAKOHEYHUKW 3NEeKTPOLOB WAeasnbHO

coBnafganu B paboyem COCTOAHUMN.

5.1.3 Modzomoeka nosepxHocmeli, noonexxawjux
ceapke

[ns nony4yeHmsa KayecTBEHHOWM CBAPKM Heobxoaunmo

cobnopatb cnegytoLlime ykasaHus:

«  DneKkTpodbl BCerga AoSIXHbl OblTb OUULLEHHBIMA W
NnoaaepKMBaTbCA B OPUrMHanbHON dopme;

« [loBepxHOCTN NUCTOB MeTasna, HaxoAAalmxca B
KOHTaKTe C aN1eKTPoAaMu, AONMHbl ObITb YACTbIMY;

« [loBepxHOCTU NUCTOB MeTasna, HaxoAAalWmxca B
KOHTAKTe C JNeKTPOAaMU, He AOSKHbI COAep»KaTb
OCTaTKM MPOAYKTOB OKUCIIEHWA UMW N1aKa;

- (CBapuviBaemble JIACTbl AONIXHbl OblTb KOPPEKTHO
pacrnonoeHbl (anekTpoapl He JOJTKHbI
NCMOMb30BaTbCs ANA NPUHYANTENIbHOTO CONMMXeHUS
NINCTOB, Noasiexallnx cBapke).

5.2 Bknw4yeHue MalINHbI

MaLumHa BKJIlOYaeTcs NMOBOPOTOM
BblKkNtouaTensa B nonoxeHue ‘I’ - ON (BKJT).

rMaBHOIo

5.3 Bbi6op nporpaMmm 1 ycTaHOBKa
napameTpoB CBapKu

MawwurHa MmoxeT

pexnmax paboTbi:

+ B pexnme SMART+ onepatopy He HY>KHO 3afaBaTb
napameTpbl CBapkW, OHW OyayT onpegeneHbl
aBTOMaTMYeCKM CUCTEMOW ynpaBneHus.

« B pexnme QUICK onepatop MoOXeT 3agaTb
COKpalleHHbI Habop napameTpoB NporpaMmbl
CBapKW.

+ B pexumme FULL onepatop MmoxeT 3apatb Bce
napameTpbl MPOrpaMmMbl CBapKu.

SKCNJlyatTnpoBatbCA B pPa3HbIX

NMPUMEYAHUE

bonee nogpo6Hyl0 UWHPOpMauMo Mo
nporpaMmmnpoBaHuio CM. B rnase "lMaHenb
ynpasneHua".

5.3.1 Pexum SMART+

B pexkume SMART+ maluvHa aBTOHOMHO mnaeHTuduumpyet
Matepuanbl, HaxogAwmeca Mexay dNeKTpogamu, U
BblbMpaeT Haubonee onNTUManbHble MapameTpbl  AnA
BbIMOSIHEH WA NOCTABIEHHON 3ajauun.

B npouecce cBapKu cnctema aBToMaTU4eCKn KoMneHcmpyeT
nobble ycnosua, Tpebyowmre mogudrKkauuy napameTpos
CBapPKW, TaKMe Kak HEKOPPEKTHO CONPAMKEHHbIE INCTbI UK
HanuMuune NakoB WM Knea Mexay HUMMN.

MosTomy onepaTopy He TpebyeTcA BbINOMHATL KaKue-
nMbo KOPPEKTMPOBKU, KPOMe YCTaHOBKM TuMa xoboTa u
3NEeKTPOAOB.

B 3TOM pexmme MOXHO MCMONb30BaTb BCe CTaHAAPTHble
X000Tbl, HO TONMbKO C 3MeKTpodamu apT. 5234 wnu 5233
(pnAa nonyyeHMa ny4ylwmnx pesynbTaToB pPeKOMeHAyeTCA
ncnonb3oBaTtb chepuryeckme 3NeKTPoabl apT. 5234).

Mo Bonpocam  wucnonb3oBaHWa  pexuma  SMART+
C 3neKkTpoaaMu Apyrux TMNOB Heobxoaumo
NPOKOHCYNbTMpoBaTbcA ¢ KomnaHnen TECNA s.p.a..

5.3.2 Pexum QUICK

B pexnme QUICK onepatop MOXeT YycCTaHaBAuBaTb
COKpaLLEeHHbI Habop MapaMeTpoB MPOrpaMmbl CBapKy,
MOXET U3MEHATb BPEMS, CBAPOUHbBIV TOK U YCUNE CXKaTusA
SNEKTPOLOB.

Ecnu ncnonbsyetca pexum QUICK, Heobxoaumo ounatb
BHYTPEHHME NOBEPXHOCTY IMCTOB, NMOANEeXaLUNX CBapKe.
Pexxnm QUICK Henb3A ncnonb3oBaTb 471A CBAPKM JIMCTOB, Ha
NMOBEPXHOCTAX KOTOPbIX UCMOJb3YOTCA aAre3uBbl.

5.3.3 Pexum FULL

B pexume FULL onepatop moxeT 3agaBaTb NapaMeTpbl
nporpaMmmbl  CBapKW, UCXOAA U3 MHCTPYKUUN
Npou3BOAUTENA aBTOMOOUNA, PaboTbl Haf KOTOPbIM
HeOo6X0ANMO BbIMOSHUTD.

Ecnu uncnonb3yetca pexum FULL, Heobxoanmo oumwatb
BHYTPEHHME NOBEPXHOCTY TIMCTOB, NMOANEXALUNX CBapKe.
Pexxunm FULL Henb3A ucnonb3oBaTb AnA CBAPKM JINCTOB, Ha
MOBEPXHOCTAX KOTOPbIX UCMOJb3YIOTCA aAre3unBbl.
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5.4 SkKcnnyaTauma MallnHbI

i
/N
/N

OMNACHO!

MALLUNHY 3anpetyaeTtcAa
NCMofib30BaTb JINLAM, KOTOpble HOCAT
6romMeanUNHCKME MNpoTe3bl (Hanpumep,
KapONOCTUMYAIATOPbLI,  MeTannveckmne
npotvesbl 1 T.4.), 6e3 npeaBapuTenbHOM
KOHCYnbTaLun C BPa4OM.

OMNACHO!

M3BneueHune SN1IEKTPOA0B HEO6XO,D,VIMO
npon3soanTb C NOMOLLbIO CneunanbHOro
MHCTPYMEHTA (BXoOUT B  KOMMMEKT
nocTaBKu), n3berasn npnm 3TOM KOHTaKTa C
HarpeTbiMn geTanamun.

NMPEAYNPEXAEHUNE

IneKTPoabl HEOBXOAMMO CKIAAMPOBATb B Takom
MecTe, rAe OHU MOT/IN Gbl OX/1AXKAATbCA B MOSTHOM
6e30MacHOCTM (HanpumMep, Ha 3emse).

He ponyckaiTe nonagaHus B OKPeCTHOCTU
yuacTKa, roe yCTaHOBJEHa MalluHa,
NErkoBOCMIaMEHAIOLMXCA MaTepUanos.

NMPEAYNPEXAEHUE

MepcoHan JomKeH HOCKUTb COOTBETCTBYOLLNE
cpeacTBa WMHAUBMAYANbHOW 3aWnTbl (OYKHK,
nepyatky, $apTykm un Apyryo opexay)
ONA  3alWTbl OT BO3MOXHOIO BbIMNJecka
|pacKasieHHbIX MaTepuasoB.

Wcnonb3yemble nepyatku OOMKHbI  ObITb
YCTOMUYMBBIMU K BbICOK/M TeMMepaTypam.

MnaBHO HaxmMmalTe Ha Tpwurrep, u4ToObI
3aKpbIBaNMCb 31eKTPOAbI/KONNaYKu.
OTtnyctuTe Tpurrep, 4Ytobbl CHOBa OTKPbITb 3MeKTpofnbl/
KONNauKm.

HaxkmnTe Ha Tpurrep [O KOHUa, 4TOObl MPUMEHUTb
3anporpammmnpoBaHHble MapaMeTpbl CBAPKK, U LIMKI CBapKU
3anycTUTCA aBTOMaTUYECKM.

Mo 3aBepLueHNV CBapKW OTNYCTUTE TPUrrep, Mo KpanHen
mMepe, Ha 1 ceKyHAy, UTOObl MOBbLICKTb MIIOTHOCTD LUBA.

Ecnn Tpurrep otnyctuTb [0 3aBepLueHWA CBapKK, Ha
naHenu ynpasfieHWA MOABUTCA cooblieHne 06 olwunbke,
yKa3blBalollee Ha TO, UYTO CBapKa He Oblna BbINOSHEHA
KOPPEKTHO.

Mo 3aBeplweHnn CBapkyM Ha nNaHenn ynpasBneHuA 6y,ElyT
OTO6pa)KeH bl NCNONIb30OBaHHbIE NapaMeTPbI: MPOAOSTKUTENBHOCTD,
cnna TOKa 1 ycunune CKatnAa 3NeKTpoaoB.

Ecnu cBapuBalTCA NOKPbITble NTAKOM (KPACKoW) JnCTbI
(cnepoBaTenibHO, M30NMPOBaHHbIE APYr OT Apyra), Nepayto
CBapKy HEOOXOAUMO BbIMOSIHUTL C MPUMEHEHUEM PALOM C
30HOI CBapPKM KIeLlen, KoTopble co3fafyT 3NeKTpuieckui
KOHTaKT MeXay ABYMA NMCTaMU (CO3aHHbIA TOK NO3BONUT
COKeub Cnou naka (Kpacky) Ha BHYTPEHHUX MOBEPXHOCTAX
JINCTOB).

Mo 3aBeplweHnn paboTbl BbIKYMATE MaLUVHY, BbIHbTE
BUJIKY M3 PO3ETKU M OTK/OUMTE MOAauYy CKaToro BO3AyXa;

NOCTaBbTe€ CBAPOYHYIO MallHY B CyXOe 3allinieHHoOe MeCTO.

NOoCTENeHHO

6 MAHEJIb YINPABJIEHUA

6.1 BBepgeHune

6.1.1 Cucmema cumeosios

B nonb3oBaTtenbckom uHTepdence ana ob6o3HauyeHuA
obwmx  onepauui ncnonb3ylTca  cnegyowme
CMBOJIbI:

3aKpblITb CTPaAHNLY / OKHO

-+

Jo6aBunTb

M3meHnTb

Ypanutb

Mporpamma He 3awuuieHa

Mporpamma 3awuileHa

MNpopoMKNTENbHOCTb CBAPKNX

CBapOYHbIV TOK

Ycunue cxaTua sneKTpoLoB

Pacxopg sHeprun

TonwmHa CBapnBaeMbIX JINCTOB

ConpoTuBneHne cBapke

6.1.2 0O6uwue 3/1eMeHMbI N0/Ib308AMENTbCKO20
uHmepdelica 8o ecex pexxumax pabomoi

(Puc. A7 B npunokeHunn)
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6.2 HauvanbHble HaCTPOMKN

MNpwn BKNIOYEHMM MaLUMHbI 3anpallnBaeTCA 5-3HayHbIN
PIN-koa, KOTOpbII MOKHO BBECTU C MOMOLLbIO
undposoit kKnaBraTypbl (puc. A8 B NpuIoxKeHUN).

Ecnn nonb3oBaTeny MalWWHblI ewe He 3afaHbl,
MOXHO KCNosib30BaTb NOfib30BaTenA Mo yMon4aHuo
(Administrator) n BBectn PIN-Kop 22222.

MawwwvHa aBTOMaTUYECKM noeHtTnobuumnpyet
NMOAKNIOUYEHHbIE BHACTOALLNA MOMEHT MHEBMAaTUYECK/E
Knewn, otobpakaa Ux B COOOLEHMM Ha dKpaHe (puc.
A9 B NpunoxeHunn).

HaxmuTte Ha 3HauoK , UTOObI NepenT B HauasnbHbIe
HaCTPOWKKM MmawmnHbl (puc. A10 B NpnnoxeHnn).

Haxmunte Ha 3HayoK 1 BblbepuTe NCNonbyembli
x060T (puc. A1l B NPUIOXKEHUN) U WUCMONb3YEMbIIA
anekTpog (puc. A12 B npunoxeHum).

Ha gucnnee nossutcs nsobpakeHre NHEBMATMYECKUX
Knewlen ¢ BbIopaHHbIMK XO00TaMK 1 31eKTPOAAMM.
Y100bl M3MEHUTb BbIbPaHHbIE XO0OT MMM 3NEKTPOabI,

HaXKMUTE Ha 3HAYOK nunm
COOTBETCTBYIOLLEE MEHIO BblOOpa.
Mo 3aBepweHny ¢a3 MHULMANM3aLUUM  MaLUMHDI
Heo6X0AUMO BbINOSHUTL NpoLeaypy KannbpoBKY, YTo
6yneT oTo6paxKeHo Ha 3KpaHe (purc. A13 B npunoxeHun).

AnA nepexopa B

6.3 KanubpoBka

Mpouenypa KannMbpoBKM MO3BONSET MNPOBEPUTH
KOPPEKTHOCTb PaboTbl MHEBMATUYECKMX Khewen u
npoaHann3npoBaTb YCIOBKA CBAPKM.

Mpouenypa KanMbpoBKM NpeacTaBnsieT cobol CBapKy
KOPOTKO3aMKHYTbIMW  3nieKTpogamu  (6e3  incToB
meXxay anekTpoaamm).

YTo6bl 3anycTUTb Mpoueaypy KanvmbpoBKM, HaKMuTe

Ha 3HaYOK
Ha pucnnee nossutca cooblieHne, HanmomumHawolee
0 nocnegywoowen onepauun, KOTopyl Heobxoammo
6yneT BbINONMHUTL (puc. A14 B NpUIOXKeHUN).
Haxkmnte 1 yaepxmnBamte Ha)aTbiM TpUrrep Knewien,
4ytoObl BBIMOMHWUTL CBapKy 6e3 nuCToB Mexpay
aneKTpoJamu.
OTnyctnte TpuWrrep, Korga Ha pAucnnee mMoABUTCA
coobuieHre 06 ycrnewHOM BbINOIHEHUM KanubpoBKY
(pnc. A15 B npunoxeHun).
Ecnu npouepypa KanmbpoBKM 3aBepLUNTCA HeyAauHo
(uTo ByneT oTO6paxKeHO B cOOOLLEeHUN 06 oWwNbKe), ee
Heo6X0ANMO NOBTOPUT.
Cnctema ynpaBnieHUs 3anpalivBaeT KannbpoBKy:
+  MNPW M3MEHEHMUN HAaCTPOeK XO60TOB 1 3N1eKTPOIOB,
+ NPV BKJIOYEHNN MaLUMHbI,

nocne ceapku 60 Touek B 1I06OM pexnme paboTbl,
+ MocJie YCTaHOBKM 3N1eKTPOOB,
+ nocne cpabaTbiBaHNA TENIOBOW 3aLUUTbI,
+ MNpW 3aMeHe CBAaPOYHbIX KNeLlen.
MapameTpbl pexnma CBapKu 3anrcbiBaloTCA BO BpeMmsa
npouecca KanvbpoBkN 1 CHFI}OTCH B apxuBe

BbIMOJIHEHHbIX CBAPHbIX LLIBOB
Mo 3aBepLueHn a3 KanMbPOBKM MOXKHO NPOOOIKITD
paborTy.
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6.4 MeHI0 HacTpoeK

HaxkmmTe Ha 3HauyoK E yToObl NEpenTn B MeHIo
HacTpoek (pnc. A16 B NpUNoOXKeHnK).

B 3TOM MeH MOXHO BblOpaTbh pexum paboThbl,
YCTaHOBUTb BpemMA U U3MeHWUTb KOoHUrypauuio
(HaCTPOWKY) MaLUNHbI.

6.4.1 YcmaHoeKka epemeHuU

YcTaHOBKa BpemMeHuM W JaTbl  OCYyLLeCTBNAEeTCA
HEernoCpeaCTBEHHO Ha)KaTMeM Ha COOTBETCTBYOLIME
3HauveHus.

HoBble 3HaueHus 6ynyT 3anpalmBaTbCa
nocnenoBatesibHoO (puc. A17 B NpUNoOXeHWN).
N3meHATb Bpems 1 faTy MOryT TOJIbKO NOJib30BaTeNn C
npaBamuv agMMHUCTPaTopa.

6.4.2 CmpaHuya HacmpoUuKku
(Cm. puc. A18 B NpunoxeHum)

Haxxmute Ha KHOMKY
HaCTPOWKMN.
HaxxmmTe Ha 3HauoK (1), uToObl NEPenTn K GYyHKUMAM
LVIArHOCTUKMN.

Beegute Kop 55555, uTo6bl OTOGpasunacb BepcuA
NpPOrpaMMHOro obecneyeHns MaLViHbI.

HaxkmmTe Ha 3HauOK (2), UTOObI BbIGPATb HY>KHbIN A3bIK.
HaxxmmTe Ha 3Hauok (3), uyToObl BbIOPaATh E€AMHULY
N3MepeHUA TONLWMWHbI (MM U QIOAMBI).

HaxxmnTe Ha 3HauoK (4), uToObl BbIOPaATh E€AMHULY
V3MEepEeHUsa YCUNMA CKaTua snekTpogoB (gaH wvnn

’ yTOObI nepe|7|T|/| Ha CTpaHnuy

byHT-Ccuna).

Mpy M3MEHEHUW efVHULbI U3MEPEHUSA MPOMCXOANT
aBTOMaTMyecKoe npeobpasoBaHue paHee
COXPaHEHHbIX AaHHbIX.

OcTanbHble ONLUMM MEHIO HACTPOWKM GYAYT MOKa3aHbl B
nocneayoLmx rnaBax.

6.4.2.1 YnpaeneHue nonb3oeamesnamu
(Cm. puc. A18 B NpunoxxeHunm)

Haxmnte Ha KHOMKY , UTOObI NEPENTM Ha CTPaHNLY
ynpasneHna Nonb3oBaTenammn.

Ha  cTpaHuue  ynpaBneHua  nonb3oBaTenamu
oTObpaxaeTcA CNMCOK CO BCEMU COXPaHEHHbIMM
npodunamun (puc. A19 B NprUnoXKeHnn).

Kaxxgomy nonb3oBaTtento npucsoeHo mmA n PIN-koa
pocTyna (naponb), UCnosnb3yemblil ANAa naeHTUdrnKauum
nosib3oBaTesIA B MaLUnHe.

MmA nonb3oBaTensa coxpaHAeTCA BMecTe C AAaHHbIMU
BbIMOJIHEHHbIX CBAPHbIX LIBOB, YTOObI MOXHO Oblno
nageHTMduUMpoBaTb  onepaTtopa,  BbIMOMHMBLUErO
onpegenieHHbIN CBapHON LIOB.

Ona Ka»xaoro nonb3oBaTtenA OTO6pa>KaIOTCFI
NnpncBOeHHble €My npaBa C MOMOLLbIO CJ'IeLI,YIOLLl,eI;I
CUMBOJTNKW:

Monb3oBaTesibCNpaBamMagMUHUCTPaTOpA.
Mo>eT BbINONHATb CrieaytoLve onepawmn:
CO3JaHNe N U3MEHeHWe rnosib3oBaTenen,
KOMMPOBaAHNE, V3MEHeHNe WMEeHN W
yAaneHue nporpamMmm cBapKu,

HacTpolika 1 MoandUKauna 3alMLLEHHbIX
nporpamm.

Monb3oBaTeNlb MOXET BblOMpPaTb PEXUM
paboTbl SMART+

Monb3oBaTeslb MOXeT BbIOUPaTb PEXUM
paboTbl FULL

Monb3oBaTesib MOXeT BbIOUPaTb PEXUM
paboTbl QUICK

[Monb3oBaTenb mMoXkeT mcrnonb3oBaTb USB-
dnew-HakonuTenb

Mo ymonuaHuMi B MalWwvHe 3afaHbl Cregyouye
nonb3oBaTesu:
Vimsa PIN-kop
Administrator 22222
User 11111
UYtobbl [1006aBUTb HOBbI MNPOGUSb, BbINOIHUTE
cnegytoulee:

+ HaxmunTe Ha KHOMKY .
« BepguTe gaHHble ana Hooro npoduna (puc. A20 B
NPUIOXKEHWN).

UToObl N3MEHUTb AaHHbIe CyLeCcTBYIOWeEro npopuns,
Ha’KMMTe Ha COOTBETCTBYIOLLEE VMSA, YTOObI NepenTu
Ha CTpaHuLy ynpasneHnsa JaHHbIMU.

Uto6bl yaanuTb cyliecTByWmin Npodunb, nepengute
Ha CTpaHWUUy YNpaBfieHWA AAHHBIMU M HAXMUTE Ha

KHOMKY
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6.4.2.2 TexHuU4YecKoe o6cyxusaHue KonavyKkoe
(Cm. puc. A7 n A18 B npunoxeHnn)

HaxxmmTe Ha KHOMKY , UTOObI NepenTN Ha CTpaHuLY
ynpasieHVA TEXHNYECKNM 06CYKMBAHUEM KOMMAYKOB.

Ha cTpaHuue ynpaBneHna TEXHUYECKUM OBCNyKUBaHNEM
KONnaykoB (prc. A21 B NpUNoXKeHUn) MOXKHO yCTaHaB/MBaTb
KONIMYeCTBO CBapoOK, KOTOPble MOMHO BbIMONHUTL A0
3anpoca TeXHMYEeCKOro  0OCNy»KMBaHUA  3NeKTPOoLOoB
(JononHuTenbHyto nHdopmauuio cm. B pasgene "OyHKumA
ynpasieHna TEXHNYECKM 06CNyKMBaHNEM SNeKTPOAOB").
Ecnn  3HayeHwe ycTaHoBUTL Ha "0", ¢yHKumA Oyget
[leaKTVBMPOBaHa.

MpubnukeHne 3anpPorpaMMUPOBAHHONO  TEXHUYECKOTO
06CnyXMBaHNA CUTHANU3MPYETCA UHAMKATOPOM PAJOM CO

3Ha4YKOM

6.4.2.3 Pe3epgHble kKonuu npozpamm
(Cm. puc. A18 B NpunoxxeHum)

Haxxmute Ha KHOMKY , UTOObI NEPenTN Ha CTPaHULY
CO3[aHunA pe3epPBHbIX KOMWIA NPOrpamm.
MNonb3oBaTenn C NpaBamMy agMUHUCTPATOpa MOryT
co3faBaTb pe3epBHble KOMUM MPOrpamMm CBapKK Ha
USB-dnew-HakonuTene.

YT06bl BbINOMHUTL PE3EPBHOE KOMUPOBAHWE, BCTaBbTE
dnelw-HakonuTenb B rHe3go USB MawmvHbl 1 BbibepuTe
B MeHlo HacTponku onuuto "BACKUP PROGRAMMI"
(Pe3epBHble KONUK MPOrpamMmm).

Ecnn Ha dnew-Hakonutene yxe ectb dGain pe3epBHOM
KOMUW TON e MaLUnHbI, OH OyaeT nepe3anuncaH.
BcTaBbTe dreww-Hakonutenb, CoAepKallnin pe3epBHYIO
KOMWIO MPOrpaMM CBApPKK, B MaLLVIHY, YTOObI MepeHecTn
NX B CUCTEMY YMNpPaB/IEHUA.

Y1o6bI BLINOMHUTD 3TY OMEepaLmio, HAXKMUTE Ha 3HAYOK

B MEHIO HaCTPOMKMN.
[porpammbl, paHee COXpaHeHHble B
ynpasneHus, OyayT yaaneHsol.
MawwHa cHabxxeHa nopTom USB 2.0, npefHa3HaueHHbIM
TONbKO A dnell-HakonuTens.
K stomy nopty HEBO3MOXHO nogkniounts HARD
DISK USB, mbiwb vnun MK.

6.4.2.4 Hacmpolika npozpamm mawiuHl

cancteme

(Cm. puc. A18 B NpunoxxeHum)

Haxxmunte Ha KHOMKY , UTOObI NEPeNTN Ha CTPaHULY
HaCTPOWMKM NPOrpamMmm MaLLVHbI.

Ha cTpaHnue HaCcTpOMKM MOMXHO MPOCMOTPETb
cepuviiHble HoMepa 651oKa yNpaBieHNs 1 MHBEPTOPA,
a TakKe W3MEeHUTb  HeKOTopble  MapameTpbl
KOHOUrypaLmm mawmnHbl (puc. A22 B TPUSTOXKEHUN).
BHOCKTb M3MeHeHMA MOTyT TOMbKO MONb30BaTeNN C
npaBamMmu agMUHUCTPaTopa.

He pekomeHayeTcA BHOCUTb Kakue-nnbo M3MeHeHUs,
3TUM JOJIKHbI 3aHMMATbCA CNeLNanncTbl.

6.5 Pexum pabotbi

HaxkmuTe Ha 3Hauok m ytoObl NEeperTu B MEHIO
HacTpoekK (pnc. A16 B NpUNoXKeHUN).

MawwnHa MOXeT ncnonb3oBaTbCA B Tpex pasHbiX
pexnmax paboTbi:

« [pwu Bbibope pexnma SMART+ onepaTop He
JOJKeH 3afaBaTb MapameTpbl CBapKW, oHW OyayT
onpenenATbCA adBTOMaTn4yeCcKun cnucTemom
ynpaBnieHnA.

« [pwn BbiGOPE pexnma QUICK ornepaTop MoxeT
3aflaBaTb COKPALLEHHYIO TPyrnny napameTpoB Ans
ynpaBfieHNs NPOrpamMmmoni CBapKu.

« [pn BblbOpe pexnma FULL nonb3oBaTesb
MOXeT  KOHPWUrypmpoBaTb  BCe  NapameTpbl
Nporpammbl CBapKu.

6.5.1 Pexxum pabomoei SMART+

(Cm. purc. A23 B NpunoXxeHnn)

B pexumme pabotbl SMART+ mawnHa ngeHtnudrumpyet
MaTepuasbl, HaxoAsLWMeCs MeXZy 3/eKTpoZamu, 1
BblOVpaeT Hambonee noaxogdwme napameTpbl And
BbIMOJ/IHEHWA PAbOThI.

B npouecce CBapKn CMCTeMa aBTOMaTUYECKUN KOMMNEHCNpPYeET
niobble ycnoBus, Tpebyolwme moanduKaLum napameTpoB
CBapKu, Takme Kak HEKOPPEKTHO conpAXXeHHble JINCTbl Unn
HaJinume nakoB nnum Knea mexagy HUMmMmun.

Onepatopy He TpebyeTca BbLIMOMHATL  Kakue-nnbo
PErynvpoBKY, KPOMe YCTAHOBKM TUMA XO00TOB 1
371eKTPOOB.

Mo 3aBeplueHUN cBapkn B obnactu (1) oTobpakaroTca
napameTpbl, KOTOPble ObININ UCMOMb30BaHbI: C1Ma TOKA,
BPEMS BbINOSHEHVIA U YCUNIE CKaTUS SNEeKTPOAOB.
Utobbl  NpOCMOTPEeTb  MapameTpbl  MOCNEAHUX
CBApOYHbIX  onepauuin, Heobxogumo  BblOpaTb
COOTBETCTBYIOLLME 3HAYKM B 0651acTh (2).

PesynbtaT cBapku OTOOpaxaeTcA Ha Agucnnee ¢
MOMOLLbIO CNIELYIOLNX 3HAYKOB:

CBapkKa 6blna BbINOSHEHA KOPPEKTHO.

CBapka Oblna BbINOJHEHA KOPPEKTHO,
HO 4NA ee BbIMNOSIHEHNA NOTpeboBanocb
1Cnonb3oBaHne napameTpoB,
MpeBbILaoLLNX OObIYHbIE 3HAYEHNS.
MpoBepbTe, OuunlleHbl N CBapMBaeMble
NINCTbI, ¥ COCTOSAIHNE 3NIEKTPOAOB.

CBapka Oblna BbINO/IHEHA HEKOPPEKTHO.
MpoBepbTe, ounweHbl M CBapuBaeMmble
JINCTbI, U COCTOSIHNE NEKTPOAOB.
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6.5.2 Pexxum pa6omel QUICK

B pexume pabotol QUICK nonb3oBatenb MoxeT
3afaBaTb  COKpalleHHbIn  Habop  mapameTpoBs
nporpamMmmbl CBapKMu.

Monb3oBaTenb MOXeT 3ajaTb MPOAOIKUTENBHOCTD,
CUNy TOKa 1 yCUnue cxKaTua 3NeKTpomoB.

B pexxume QUICK napameTpbl MOTyT ObITb COXPaHEHbI B
yeTblpex Nporpammax.

6.5.2.1 Hacmpolika u coxpaHeHue npo2pammbi

(Cm. puc. A24 n A25 B NprnoXeHnn)

Ytobbl 3apaTb napameTpbl CBAPKW, HaXMManTe Ha
COOTBETCTBYIOLUME SNEMEHTbl U BBOAUTE HYXKHble
3HaYeHMA C MOMOLLbIO LdPOBON KnaBumaTypbl.

Ytobbl COXpaHWTb WM OOHOBWUTL  BBEAEHHbIE
napameTpbl, BbIMOAHUTE ClefytoLlee:

« LenkHnTe NO KHOMKe .

+ HaxunmaiiTe B TeueHMe 5 ceKyH[ OfiHY 13 KHOMOK (1
4TOObl COXPaHWTb NMapameTpbl B COOTBETCTBYIOLLE
nporpamme.

)
"
6.5.2.2 Bbi6op npozpammeol

(Cm. puc. A24 v A25 B NpUNo>KEHNN)

Ytob6bl  MCnonb3oBaTb
cnegyoulee:

nporpammwy, BbIMOJIHNTE

+ HaxkmuTe Ha KHOMKY @

« HaxmuTe Ha ofiHY 13 KHOMOK (1), UTO6bI BbIBECTU Ha
3KpaH COXpaHeHHble B NMPOrpaMme napameTpbl.

« [loaButcAa cnepyloulee coobLleHne

, noaTeepxaatollee
COXpaHeHue.

6.5.3 Pexxum pa6omer FULL

(Cm. puc. A26 B NpUnoxeHnUn)

Bpexmme paboTbl FULL onepaTtop MoXeT perynmpoBaTtb
BCE MapaMeTpbl MPorpammbl CBapKW.

CBapka BbINONIHAETCA MO 3afaHHbIM B Mporpamme
napameTpam 6e3 BMellaTe/IbCTBA aBTOMATUYECKUX
CUCTEM KOPPEKTUPOBKN.

B ob6nactm (1) oTobpaxaetca rpaduk TekyLlen
nporpaMmbi.

Mpn HaxaTum Ha nMobon 6noK nporpammbl  (2)
oTobpaatoTcA 3HayeHuA COOTBETCTBYOLNX
napameTpoB (Bpems 1 cuna ToKa).

Mpy HaxaTm Ha 3Hauyok (3) oToOpaxaetcs

3anporpaMMm1poBaHHOE YCUve CKaTUA SNeKTPOAOB.
B obnactu (4) oTobpaXkaloTcA 3HaUEHUA, NONYyYEHHble
MpwV BbIMOSIHEHNN NMOCNEAHEN CBAPKK, WY 3HAYEHNA,
OTHOCALMECA K CBapKe, BblbpaHHOI B 06nactu (5).
PerynupoBka napamMeTpoB NpOrpamMmbl  CBapKM
NPOU3BOANTCA MyTEM HaXKaTWsA Ha 3HAYOK (6).

6.5.3.1 UsmeHeHUe npo2pammel ceapKu

(Cm. puc. A27 B NpUnoXeHnn)

Ha cTpaHunue nporpammmpoBaHua Ha rpaduke

nokasaHa nporpamma, otobpaxatowan Kaxayto dasy

CBapKM € NomolLblo 6noka.

Utobbl aKkTMBMpPOBaATb UM [EaKTUBUPOBATb KaKylo-

nn6o dasy, HeoOXOAMMO HaXKaTb Ha COOTBETCTBYHIOLLIA

6nok.

MNopKaxabIMONOKOMOTOOPpaKaTCACOOTBETCTBYOLME

napameTpbl BpeMeHMU.

Hap «kaxpgbim 6nokom, ecnvM  npenycMOTPEHO,

oTO6paxKaloTcA COOTBETCTBYOLME NapaMeTpbl TOKa.

YT0Obl N3MEHUTL 3HAYEHME, Ha HETO HYMHO HaXKUMaTb.

B okHe oToOparkaloTCA MMHMManNbHbIE U MaKCUMalbHble

3HauyeHuA, KoTopble MOryT ObITb 3afaHbl.

Ecnrn  nporpamma  3abnokupoBaHa,

n3MeHeHnA 6yaeT HEBO3MOXKHO.

Takoe ycnoBure oTobpaxaeTca ¢ MoMoLLblo 3HauKa (1) B

BMAE 3aKPbITOro 3amMKa.

B o6nactu (2) otobparkaeTcA MMA TEKYLLEN MpOorpaMMbl.

OnucaHue ¢pas n napameTpoB

+ PRE-WELD (3): ®a3a, B KOTOpoW nopgaeTtca
Tok. OHa BbinonHAeTcA nepen dason cBapKu

nponssecTu

ONA  nNpefBapuTeNnbHOrO  HarpeeBa  JIMCTOB.
OnepaTtop MOKeT perynmpoBsatb
npogomxkntenbHoctb  (PRE-WELD  TIME) "

MHTeHcMBHOCTb ToKa (PRE-WELD CURRENT).

«+ COLD 1 (4): Bpema oxugaHma mexpy
dazon PRE-WELD n CBapKom WELD.
Echm  ¢asa PRE-WELD pgeakTuBMpoBaHa, ee

HeBO3MOXHO OyAeT 3anporpaMmupoBaTb.

« SLOPE-UP (5): Bo Bpema ¢a3bl SLOPE-UP
CBApOYHbIA TOK MOCTENEHHO YBeNN4YMBaeTcA A0
3HayeHuA, 3afjaHHoro Ha d¢ase capku WELD.
OnuTenbHOCTb Takoro yBenuMuyeHua 3afjaeTcA
onepatopom. HauyanbHoe 3HayeHWe TOKa Bcerga
pPaBHO MVHMMaNbHOMY TOKY, TOria Kak KOHeyHoe
3HaueHVe paBHO 3HayeHuto, 3afjjlaHHOMYy Ha dase
cBapkn WELD. Bpema SLOPE-UP pob6asnsetca K
BpPeMeHU CBapKMU.

«  WELD (6): Bo Bpema ¢a3bl cBapkn WELD nopaetcsa
CBapoYHbI TOK. OnepaTop MOXKeT perynnposaTtb
npogomknTenbHocTb  ceapku (WELD TIME) wu
NHTeHcMBHOCTb Toka (WELD CURRENT). BoamoxHa
UMNyNbCHaA Mopaya Toka. [lpy Haxatmm Ha
6nok ¢asbl WELD aktuBmpyeTca oyHKUMA, W
OfHOBPEMEHHO perynnpyeTca YMcno MMMynbCos,
yTO OTOGpaKaeTca BHYTpY camoro 6noka (7). Koraa
AKTUBUPOBaH UMMNYNbCHBIN pexum, napameTp WELD
TIME noka3biBaeT NPOAOIKUTENIbHOCTb KaM[oro
oTaenbHOro umMnynbca. Takxe oTobparkaeTtca
HoBbI NapameTp, COLD 2 (8), koTopbi no3sonaeT
3anporpaMMrMpoBaTb BpemMAa MeXay MWMMYNbCoM
CBapPKM 1 CIeayoLWmM.
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SLOPE-DOWN (9): JaHHbI napameTp npeactaBnaeT
coboli Bpems cBapKu, Jo6aBnsemoe B KOHLIe cCamoii
CBapKW, B TeYeHMe KOTOPOro CBAPOYHbIN TOK
NoCTeNneHHO YMeHbLUAEeTCA OT 3HaueHus, 3aJaHHOro
B WELD CURRENT, 4O MWHMMaNbHOrO 3HauyeHus.
Bpema SLOPE-DOWN pob6aBnAeTcs KO BpemMeHU
CBapKM.

COLD 3 (10): Bpema oxupaHua mexgy dasamu
SLOPE-DOWN un POST-WELD. Ecnn ¢aza POST-
WELD peaktuBMpoBaHa, ee 6yneT HEBO3MOMKHO
3anporpammMmmpoBaTb.

POST-WELD (11): POST-WELD - 3710 ¢a3a, B
KoTopon nopaetca Tok. OHa BbIMONHAETCA nocne
da3bl cBapku, u4TOObI 3amepNvTb OXNa)KAeHue
cBapHoro wBa. Onepatop MOXeT perynumpoBaTb
NpPoAoIXKNTENbHOCTb 3TOM dpasbl (POST-WELD TIME)
M MHTEHCUBHOCTb ToKa (POST-WELD CURRENT).
CLAMPING FORCE (12): HakaTmem Ha 3Ha4yoK
(12) perynupyeTtca ycunue cCXaTuA 3NeKTPOAOB.
Cnctema ynpaBneHMa aBTOMAaTUYECKU perynupyet
[aBneHve B MHeBMaTMyeckol uenu, YToObI
yCTaHOBUTb Tpebyemoe ycunue.

6.5.3.2 XpaHunuwie npo2pamm ceapku
(Cm. prc. A28 B NpunoxeHnn)

HakmnTe Ha 3HauOK E, yTOObI MEPENTU Ha CTPAHNLY
XpaHuMLa NporpaMmm cBapKu.

Mporpammbl OTOOpPaKalTCA B CMNCKE, C KOTOPbIM
MOKHO 03HAaKOMUTbCA C MOMOLLbIO KHOMOK (1) n (2).
UToObI BbIOPATb HYKHYIO MPOrPaMMy, HAXXMUTE HA UMSA
camo NporpamMmmbl.

UYtoObl co3haTb HOBYIO MPOrpaMMmy, BOCMOJb3yNTECh
KHOMKOW (3) B KOHLIe CMCKa NPOrpamMmm.

ApX1B MporpaMM MOXHO Pa3feNuTb Ha Nanku, Kak B
nepcoHanbHOM KOMMbIOTEpPE.

YToObl NMonyuntb JOCTYN K Manke, HaXXMuUTe Ha UMS
oTon nanku. OTobpakaemMasi B HACTOALMIA MOMEHT
nanka 6ygeT nokasaHa B obnactu (4).
Ytobbl co3maTb  HOBYK  Marnky,
3HauKoM (5).

3HayokK (6) yka3biBaeT Ha Hannume $poTon3o0bparkeHus,
npunaraemoro K TMporpaMmMe, KOTOPOe  MOXeT
NUcnonb3oBaThCcA  ANA  uaeHTMOMKauun  getanu,
ONnA  KOTOpOM npefHa3HayeHa nporpamMmma  wu/wnm
NOJIOXKEHUA CBAPKMU.

Yto6bl 0TOOPasnTb poTorpaduio, HEOOXOANMO HaXKaTb
Ha 3TOT 3HAYOK.

Ecnv nporpaMma 3awuileHa ot U3MeHeHui, 3To bygeT
MoKa3aHo C MOMOLLbIO 3HaYKa B BUE 3aKPbITOro 3amMKa.

BOCMOJIb3ynTeCh

6.5.3.3 PacwupeHHble Modupukayuu npo2pamm
ceapku

(Cm. prc. A28 1 A29 B NpunoKeHnn)

Mpn HaxaTum Ha 3HaA4YoK (7) NOABRAITCA KHOMKWU-
dnaxkm (8), C NOMOLLbIO KOTOPbIX MOXHO BblOpaTb
OfHY WS HECKOMNBbKO MPOrpamMm CBapKMu.

B BblOpaHHbIX MNporpammax MOXHO MNPOU3BOAUTb
paclmpeHHble MOAUPUKaALUM C MOMOLLbIO ClefyoLmnx
3HAUKOB:

VI3ameHeHune
nporpaMmei.

NMEHN BblOpaHHOM

3awmTa BbibpaHHOWM NpPorpaMmbl.
M3meHeHnsa B TaKkyl nporpammy MoOryT
BHOCUTb TOJIbKO NOJIb30BaTENN C NpaBamu
agMUHUCTpaTopa.

KonvpoBaHue BbibpaHHOIU mnporpaMmbl B
HOBYIO MPOrpammy.

YnaneHue BbI6GpaHHON NPOrpammbi.
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6.5.3.4 YnpaeneHue gpomousobpakeHuamu,
npunazaemelMu K Nnpo2pammam

(Cm. puc. A28 1 A29 B NpunoxkeHum)

Ytobbl U3MeHUTb ¢oTorpadumn, npunaraemble K
nporpaMmam CBapKU, HaXMuTe Ha KHOMKY (9), koTopas
aKTMBMpPYeT oTobpaxeHMe npunoxeHnn. B cnuvcke
nporpamm 6yayT oTob6paxaTbca TakXe npunaraemble
¢doTorpadum.

HaxkmmTe Ha 3HauoK (7), uTobbl NOABMANCH KHOMKU-
dnaxkmn (8), C NOMOLLbIO KOTOPbIX MOMHO BblOpaThb
O[HO NI HECKOMNBKO NMPUIIOXKEHNI.

C BbIGpPaHHBIMU MPUAOKEHUAMM MOXKHO BbIMONHATH
Takme e onepauuv mogmbukaumu, KonupoBaHUa u
yAaneHus, KoTopble pacCMaTPUBANUCh BbILLe.
Dotorpadmm MOXHO BCTaBnATb C nomolbio USB-
dnew-Hakonutens.

BctaBbTe dnelw-Hakonutenb B rHe3go USB malumHbl, ¢
nomoLLbto 3HauKa (10) Bbibepute HyHyH NaMATb.

(10A)  BHyTpeHHsA
ynpasneHua

NMamMmATb CUcCTembl

(10B) MamsaTb pnew-HakonuTens

Ytobbl ckonupoBaTb ¢ann c ¢new-Hakonutena B

NamATb CUCTEMbI YNPaBeHus:

« HaxmuTe Ha 3Ha4okK (10), 4uToObl 0TO6Pa3UTb dainbl,
COXpaHeHHble Ha dnew-HakonuTene (10B),

+ Haxmnte Ha KHOMKy (7), uTOObl aKTUBMPOBAaTb
KHOMKN-dnaKu (8).

+ Bblbepute  dann n3obpaxeHnsa,  KoTopoe
HY>HO CKOMMpOBaTb, MOCTaBMB OTMETKY Ha
COOTBETCTBYHOLLEN KHOMKe-praxke (8),

« Haxmute Ha 3Hayok (10), uToObI BbIGPATHL
BHYTPEHHIOI0 NaMATb cuctembl ynpasneHus (10A)

+ Haxmute Ha KHOMKY (11)

@aiin n3obpakeHna JOMKeH UMeTb pacwmpeHne JPG

vnn PNG ¢ makcnmanbHbiM paspelteHnem 800 x 480

nuKcenem.

Mann pomkeH UMeTb TO e UMSA, YTO U NPOorpamma,

K KOTOpOl OH JdomkeH ObiTb MpKBA3aH, C yYeToMm

BEPXHEro 1 HMXXHEro perncrpa.

6.6 ODYHKLNA KOHTPONA TEXHNYECKOro
o6cnyKnBaHNA 3NeKTPOAOB

(C™m. puc. A7 B npuno<keHnn)

Korga 6ynet npowv3BefeHO 3anporpamMmupoBaHHoOe
KONMYeCcTBO CBapHbIX LIBOB, CUCTEMA 3amnpocuT
BbINOJIHUTb TEXHUYECKOe 06CYKMBaHKe 3M1eKTPoaoB
(pnc. A30 B npunoxeHun).

MMocne 3ameHbl 3NEKTPOAOB WM BOCCTaHOBJIEHUA
NCXOLHOrO COCTOAHMA Heobxoaumo
npovHdopmMMpoBaTb 00 3TOM CUCTEMY YrNpaBfieHus,

Ha)kaB Ha 3HaYOoK 1 BblIOpaB 3HaUOK

Mocne BbINONHEHUA 3TOW onepauun noTpebyeTca
NoBTOPUTb NpoLeaypy kKannbposku (JJononHUTENbHyto
nHPopmaumio cM. B pazgene "Kannbposka").

Jaxe ecnn o¢yHKUMA [JeakTMBMPOBaHa, Mocse
TeXHNYECKoro obcnyKnBaHma 3/1eKTpodoB
HeobxoAMmMo NpPOoVHGOPMMUPOBATbL 006 3TOM CUCTEMY
ynpaBfieHus.

6.7 O®yHKuyna "HE BAPUTD"

(C™m. puc. A7 B npuno<keHmnn)

HaxkmuTe Ha 3Hauok nnu , 4TO6bI

akTuBMpoBaTb dyHKuuio "HE BAPUTD".

B neson yactu gucnnea noABUTCA CUMBOS 3anpeTa

(puc. A31 B nprnoxeHnn).

Korga s1a &yHKUMA aKTUBHA, K/ewu 3aKkpbiBaloT

3M1eKTPOo/bl, HO CBAapKa He NPON3BOAMNTCA.

CBapouHOe ycunme HacTpamBaeTcA MPUMEPHO Ha

MONOBMHY MaKCUMaslbHO BO3MOXHOroO ycunma ¢

yCTaHOBNEHHbIM X060TOM. Kpome Toro, npekpatyaerca

LMPKYNALNA OXNaxKdatoLen >KNAKOCTN B KneLax.

JTa PyHKLMA Ncnonb3yeTca Ana:

+ MNPOBEpPKU MNO3MLMOHUPOBAHNA KIelen B Touke
cBapKu,

+ BbIPaBHMBAHUA XOOOTOB U NEKTPOLJOB,

+  OCTaHOBKW OXNaXKAeHWA AJ1A 3aMeHbl 371eKTPOAOB,

+  ONOKMPOBKM 2NEKTPOAOB MOCSIE NX 3aMEHbI.

YTo6bl pAeakTMBMPOBaTb 3Ty OYHKUMIO, HaKmuUTe

elle pa3 Ha 3HauYKU MHEBMATUYECKMX KIellen unu

3/1eKTPOAOB.
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6.8 Apxus npounssefeHHbIX CBapHbIX
LiBOB
(Cm. puc. A7, A32 n A33 B NpUIoXeHnn)

Haxxmute Ha 3Hauyok , 4TOObl MeperT B apxuB
Npou3BeAeHHbIX CBAPHbIX LUBOB.
B apxmBe coxpaHalTCA napameTpbl
npowussegeHHblx 10000 cBapHbIX LLBOB.
CnncoK MOXKHO NPOKPYUMBaTb, HAXMMaA Ha KHonKK (1)
n (2).
KHonka (3) no3BonAeT oTOOpakaTb pasfinyHble
3HaueHusA, KoTopble ObLIM MOMy4YeHbl ANA KaxZoro
CBApHOrO LBa:
CeapouHbiin ToK (kA) / Bpema cBapku (ms) / ycunue
CoKatma anekTponos (daN)
SHeprua (J) - conpotmBneHue (UW) — TonwWMHa
nmcToB (MM)
Cratyc 3anporpammMmMpoOBaHHOrO  TEXHUYECKOro
obcnyXnBaHmA 3NeKTPOoLoB (Caps%) /
koadpdurumeHT pabotbl (Th%) / oTHocuTenbHas
BeNNYMHa perynupoBkiy Toka (RO%).
[nA KaXZoro CBapHOro LWBa COXPaHATCA AaHHble,
Heob6xoauMble AnA ero naeHTUdrKauum.
Haxxmute Ha 3HauyoK (4), uTobbl HacTPOUTb GUALTPDI
Ansa obneryeHnsA NOMCKa HY>KHOIO CBAPHOTO LUBA.

nocnegHmx

OTobpakeHne CBapPHbIX LIBOB,
BbINO/IHEHHbIX C YCTAHOBNEHHOM

Aatbl.
OTobparkeHne CBapHbIX
LWBOB, BbIMOJIHEHHbIX Ao

yCTaHOBJ'IeHHOI7I naTtbl.

lNonck cBapHbIX WBOB NO
Ha3BaHWMIO PaboThI.
BctaBbTe USB-dnew-Hakonutens B rHe3go USB

MalviHbl. [ToaBuTcA 3HauokK (5), no3BonALWmMA caenaTb
KOMUIO apXrBa NPOU3BEAEHHbIX CBapPHbIX LUBOB.
ApxuB OygpeTt coxpaHeH B daine "export-XXXX.txt", roe
XXXX 0603HauyaeT CepUNHBIN HOMEP MaLUVHbI.

C nomolublo noagxogAawen nporpaMmmbl Ha K MoxxHO
cAenatb OTYET O BbIMOJIHEHHON paboTe.

7 ABAPUINHBIE COOBLEHNA

O no6bIX OTKNOHEHUAX B paboTe cuctema coobuyaet
C MOMOLLbI0 aBapUIAHbIX COOOLLEHWNI, BbIBOANMbBIX Ha
naHesnb ynpasneHus.

7.1 Cnuncok aBapuiHbIX COO6LEeHN

«  PINZA MANCANTE (KJTELLI OTCYTCTBYIOT)
Knewu He noaKnoYeHbl K MallvHe.

« PINZA NON RICONOSCIUTA
PACIMO3HAHDI)

Cnctema ynpaBneHWA He MOXKeT pacrno3HaTtb
NoAK/I0UYEHHbIE KIeLyu.
lMpoBepbTe coeanHEeHA Knewen ¢ MalmHON.

«  LAMIERE MANCANTI (JTNCTbl OTCYTCTBYIOT)

Bo BpemsA cBapKu cnctema ynpaBiieHMs He BbiiBUNa
HanMune NNCTOB MEXAY NeKTpoaamMMm.

«  SALDATURA INTERROTTA (CBAPKA TNPEPBAHA)
KHonka 3anycka pabouero uvKkna Ha Knewax obina
OoTnylweHa OO OKOHYaHWA CBAapKW, YTO Bbi3Baso
npepbiBaHue.

« CORRENTE NON CIRCOLATA (HET UWMPKYNAUWNK
TOKA)

Bo Bpemsa nocnepHen cBapKu He 6bI10 LMPKYNALmmn
TOKa.
[MpoBepbTe COCTOAHME NMCTOB U NEKTPOAOB.

«  SURRISCALDAMENTO (MEPETPEB)

CpaboTtan TepmocTaT B Krewax. [aiTe MawuHe
OCTbITb.

« ATTENZIONE QUALITA' (BHUMAHWE KAYECTBO)
Kputnueckoe KauecTBO CBapKMm.

«  ERRORE PRESSIONE (OLLUMBKA OABJIEHIAA)
HepocTtaTtouHoe JaBfieHune BO34yXa
Npoun3BOACTBa CBapPKMU.

«  ERROREDICALIBRAZIONE (OLLMBKA KAJTIBPOBKW)
Bo Bpems onepauun KannbpoBKM npousoLna
ownbKa 13-3a CAINLIKOM FPA3HbIX 3MIEKTPOLAOB WK
HanMumA NMCTOB MeXay anekTpogamu. Kannbposka
JOJKHA  BbIMONHATbCA  6e3  nnNCToB  Mexay
SMEeKTPOLAMM.

«  NECESSARIO UN AMMINISTRATORE (HEBO3MOXHO

YOANUTb ADMUHUCTPATOPA)
Bbl nmbiTaeTecb yganuTb Nofb3oBaTend, KOTOPbIv
ABNAETCA MNOCNeAHUM AaAMUHMCTPATOPOM. ITa
onepauuA 3anpelweHa. [onxeH CylecTBOBaTb
XoTA Obl OAMH nonb3oBaTeflb C MNpaBamMu
agMMHUCTpaTopa.

(KNEWW  HE

ans
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8 TEXHUYECKOE OBC/TY>KUBAHUE + CocToAHNE KOHTaKTHbIX NOBEpPXHOCTEN

OIACHO!

locne  BbIKMOYEHMA  MalWHbI  HEKOTOpble
BHYTPEHHME Y3Jibl OCTAlOTCA MOJ HanpsaXeHnem
B TeYeHMe HeCKONbKMX MUHYT (KOHAeHcaTopbl
MOLLHOCTH).

MopoxanTe, No KpanHen mepe, 10 MUHYT, Npexae
yeM MpUCTYNUTb K paboTam TexXHWYeCcKoro
06Cny>K1BaHWA BHYTPY MaLLVHbI.

MNeproanyHoOCTb
Kaxxgbln mecsu,

JlononHuTtenbHoe onncaHue
MNpoBepbTe KOHTaKTHble MOBEPXHOCTU Mexay
X0060TOM, KnewamMu 1 aNeKTPoaoAepKaTeNem Ha
npeameT YncToTbl.
Mpn HeO6XOAMMOCTN MPOTPUTE MATKOM TKAHbIO
N HaHecuTe TOHKWUI CNION BbICOKOMPOBOAALLEN
CMa3KWu.

8.1

Mepuognyecknii KOHTponb

CocTosAiHMe Kabena NUTaHus U BUIKN
MNepuognyHocTb
Mpn KaxaoM ncnonb3oBaHUN
JononHnTenbHoe onucaHve
MpoBepbTe cocToAHNE Kabensa NUTaHNA 1 BUNKMU.
Ha HVX He BOMKHO BbITb HUKAKMX TPELLMH, MOPe30B,
CnepfoB M3HOCA U T.N.

NPEAYNPEXAEHUE KTO [ofKeH BbIMOSHATD

Pab0Tbl N0 TEXHUUYECKOMY 06CTyKIBaAHIIIO AOMKHbI OnepaTop/pemMOHTHIK

BbINOMHATLCA  TONMbKO  CMeLManu3ipoBaHHbIM

NepcoHanoM, KOTOPbIl  MOXET  BbINOMHATDL BHUMAHMUE!

cooTBeTCTByIOWME Onepauum B  6e30MmacHbIX He NCnonb3yinTe ana YNCTKU
COBMAX. g

)éBapquy,o MaLLIUHY HEOBXOIUMO OTCOEAMHATS KOHTaKTHbIX MOBEPXHOCTEN abpasuBHble
OT MCTOYHVKA NUTaHMA (KOrAa BO3MOXHO) WNHCTPYMEHTbI (AUCKM, NEeHTbI, FyOKM 1 T.N.)

NMpoBepKa KOHAEHcaTa

MNeproanyHoOCTb
Kaxabin mecau,

JononHutenbHoe onucaHue
MpoBepbTe ypoBeHb KoHAeHcaTa B 6ake C BOLON.
Mpn HeobxoaMMOCTK CrenTe KOHAEHCAT yepes
crneunanbHbl - KnamaH, pPacrnofiOKEHHbIN B
HUXXHEN YacTu baka.

KTo nonkeH BbINONMHATb

B cnyvae oOHapy)KeHUA OTKIOHEHWA Kabenb PEMOHTHIK
Heo6XOAVIMO 3aMeHUTD.
KTO [OMKEH BbINOMHAT +  Yucrka paguaTtopa Tennoo6meHHMKa
OnepaTop/pemMOHTHIK I_|‘9pVIOJJ.VI‘4HVOCTb
- CocTosAAHMe Kabenein n LWJIAHroB Kaxpapii rog
NHeBMaTUYeCKNX Knelyei HononHutenbHoe onvcaHne
MepriognuHOCTb Mpon3BognTb YNCTKY pebep TennoobmeHHMKa

I'Ipm KaXAaoM Ncnoib3oBaHUn
[ononHuTtenbHoe onucaHmne

C>KaTblM BO3QyXOM
KTo nonkeH BbINONMHATb

ﬂpOBepre COCTOAHUE coeaVHNTESIbHbIX Kabenen n PeMOHTHUK
LW1IaHIoB MHEBMATUNYECKUX Kﬂeu.l,eﬁ. . COCTO’]HMQ CCTEeMbI oXJlaXKaeHunA
Ha HUX He JOMKHO BbITb HUKAKMX TPELUUH, MOPe30B., MeproanuHocTs
cnenoB N3HOCa U T.n. Ka)KﬂblVl rog
B cnyuae oGHapyXeHUs OTKIOHeHU Kabenb IONOAHNTENbHOE ONNCaHNE
HEOOXOANMO 3aMeHNTb. Y6eputech, uto B Gake U WwnaHrax (Tpy6ax) HeT
Kro nomxeH BbInonHATL OCTaTKOB UMM OTIOXKEHWIA No6Oro TMMa.
Onepatop/pemoHTHUK Ecnu ecTb, ynanute unx.
«  YpoBeHb oxnaxpaaowen XuaKocTm KTO [OMKEH BbIMONHSTS
MNepuognyHoCcTb

Ha kaxxgow pabouel cmeHe

JononHutensHoe onncaHne
MpoBepbTe ypoBeHb OXNaXkaatoLwen XnLKoCTn B
6ake (6aKk fOMKeH ObITb 3aMOJIHEH, NO KpalriHel
mMepe, Ha 3/4).
Mpn HeobxogMMOCTW AoneinTe OxnaxAatoLlyo
XNOKOCTb, KaK onmncaHo B naparpade "3anpaska
6aKa cucTemMbl oxnakaeHns".

Kro AONn»eH BbIMOJIHATb
PeMOHTHUMK
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+ [MpoBepka nopgcoeAnHeHNA K 3aWUTHOMY
NPOBOAHUNKY
MeprognyHocTb
Kaxkgbiti roa

HononHuTtenbHoe onucaHne
Y6eamnTech, UTo CBapOYHaA MaLllMHA NOAK/IOYEHa
K 3alWMTHOMY MPOBOAHWKY W 4YTO NpOBOA
3a3emsieHNA BHYTpY Kabensa nutaHua He rmeeT
[pa3pbiBOB.
Kto AONXeH BbINOJIHATb
PeMOHTHMK
- [MpoBepka 3asemneHunn
MeprnognyHocTb
Kaxkgbiti roa
HononHuTtenbHoOe onucaHne
MpoBepbte  3PpPeKTMBHOCTb
MaLUVHbI.
Kro AONeH BbINOJIHATb
PeMOHTHMK
- BHennaHoBoe Texo6cnyKnBaHue
MNeproanyHOCTb

3a3eMJieHnA

HononHuTtenbHoe onncaHue

Kro [OJ1>KeH BbINONTHATb
TECNA s.p.a.

8.2 Yucrka cBapoO4HON MaLUNHbI

BHUMAHMUE!

He npowusBoante uncTKy CBapOYHOM
MalWHbl  CTpyern  BOAbl,  KOTopas
MOXeT MonacTb BHYTPb. Takxe He
npuberante K UCNONb30BaHUIO CUSIbHbBIX
pactBopuTtenen, pasbaBuTenen  Unu
6eH3MHa, KOTOopble MOryT MOBPeanuTb
NaKOKpacouyHble NoKpbITKA nnm
NAacTMKOBbIE AeTann MalUVHbI.

8.3 Yucrtkaanektpopnos

OMACHO!
Mpexae yem NPUCTYNaTb K KakUM-nnbo
paboTam, Heob6xogMmMo  OTKJIOUYUTb
Knewmy OT UCTOYHMKA MHEBMAaTUUYECKOro
nUTaHuA.

L|I/ICTKy 3JIEKTPOAOB MOHO npon3BoanNTb
MeNKO3ePHUCTbIM a6pa3l/IBHbIM NHCTPYMEHTOM.
Ecnn SJ1EKTPOAbI ype3mMepHO N3HOLWEHDbI, nx

HeO6XO,E|,I/IMO 3aMeHNTb.

8.4 3ameHa3neKkTpoaos
(CMm. puc. A5 B NpunoxkeHunm)

OMACHO!
Mpexae Yem NpPUCTYyNaTb K KakUM-Nn6o
paboTam,  HeoOXOAMMO  OTK/IOUUTb

Knewmn oT UCTOYHMKa NMHeBMaTn4vecKoro
NMUTaHUA.

3ameHa
obpazom:
« OTcoegmnHnTE LWNAHT NOAAYN CKaToro Bosayxa (1);
« AKTMBUPYNTE Ha NaHenu ynpasneHua OyHKLUIo

3NIEKTPOAOB  MPOW3BOAUTCA  ClieAyowmm

"HE BAPUTDb", uTOGbI OCTaHOBUTb LMPKYNALUIO
oXNaXKaarLWen XnaKocTy;

« 3ameHuTe 3nekTpopbl (2). ByabTe OCTOPOXHbI,
yToObl HEe MOBPEAUTb KOHYC 3NeKTpoLoAepKaTens

3).

MPUMEYAHUE

dneKkTpod WM3BNEKaeTcA C  MOMOLLbIO
cneumnanbHOro 3KCTpakTopa, BXogALlero
B KOMMMEKT MNOCTaBKM.

YT1obbI obneruntb n3BJieyeHmne
aneKTpoAa 1 He 3auennTb KOHYC, MOXXHO
1crnonb3oBaTb BbICOKOMPOBOAALLYIO
CMa3Ky (BXOAWT B KOMMJIEKT NMOCTaBKN).
He wncnonb3ynte repmetvku  Ans
YCTPaHEeHUA YTeUukn BOAbl Ha KOHyce

SJIeKTpoaoAe P KaTenA.

- [lopcoepnnHute O6GPATHO LWMAHT MOJAYM CXKATOFO
Bo3ayxa (1);

« Cnerka HaxkrmariTe Ha Tpurrep (4), 4ToObl 3aKpbITb
3NEeKTPObl, MOKa OHU He 3adUKCMPYIOTCA Ha MecCTe;

« C nmaHenu ynpaBneHusa AeakTUBMPYNTe GYHKLUMIO
"HE BAPUTbL", uTo6bl BO30OHOBUTL LMPKYNALUIO
OXJTaXKAaloLLEen XXNOKOCTN.

- [llocne  3ameHbl  3MeKTPOAOB  HeobxoaMmo
Npou3BeCTV NPoLeaypY KanMbpoBKM Yepes naHesb
ynpaBneHus.

NPUMEYAHUE

bonee nogpobHylo nMHbOpMaLuio CM. B
PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTauum naHenm
ynpasneHna B MPUIOXKEHUN.
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8.5 OTKpbITe xo60Ta

(Cm. puc. A6 B NpunokeHnn)

HenoaBukHbI XO060T MOXHO OTKPbITb AnAa obxopa

npenATCTBUN.

Y1006bl OTKPBITL XO60T, BbINOMHUTE CriegytoLlee:

+  Bblkntounte mawunHy.

+ Ocnabbte BUHT (1).

«  OTKpoOTe HeNoABMXKHbIN X000T (2).

« [ocne ob6bxopa npenATcTBUA BepHUTE XO0OOT Ha
MecTo (2).

+ 3adukcupynTe BUHT (1).

+ Bkntounte mawwmHy.

BHUMAHMUE!
Ybegutecb, 4TO
3adVKCMpPOBaH.
MonoMeHne MeTKM Ha BUHTE [OJNIKHO
COOTBETCTBOBATb 3€/IeHON TOYKe Ha
Kopnyce Knewien.

X000T  KOPPEKTHO

8.6 3ameHa xob6oTa

(CMm. puc. A6 B Npunox<eHnn)

UYTt006bl 3aMeHNTb X060T, BbINONHUTE CriefytoLlee:

+  Bbikntounte maluunHy.

+  Ocnabbte BUHT (1).

«  W3BnekuTe 3aaBUXKY (3).

+  CHumuTe X060T (2).

« Ounctute u HaHecute cma3ky CU (Bxogut B
KOMMEKT MOCTaBKM) HAa KOHTaKTHble MOBEPXHOCTM
MeXay KOpnycoMm KreLyer 1 Xo60ToM.

+ YcTaHOBUTE HOBbIN XO60T Ha Hafnexallee MecTo.

« BcTaBbTe 334BMXKKY Ha MecTO (3)

« [loBopaumBainTte xo060T (2) o ynopa.

« 3aTAaHuTe BUHT (1).

+  Bkniouunte malumHy.

BHUMAHMUE!
' Mo 3aBeplueHMN MOHTaXKa 3neKTpoAbl
2 6yayT BbIPOBHEHbI 1 FOTOBbI K CBapKe.

NPUMEYAHUE

Kax bl X060T CHabKaeTcA KOXKYXoMm Aa
3aWmMTbl 30HbI KOHTaKTa MeXay X060ToM
M Knewamu OT C/yYaiHblX YAapoB,
KOTOpble MOTyT CMATb Npodunb MydTb,
M OT BO3MOXHbIX 3aCOpPOB, KOTOpble
MOTYT NPVBECTU K MOABNIEHUNIO LLAPANUH 1

noBpexageHuto I'IOBerHOCTeVI.

« [Mpounctte 4EMOHTUPOBAHHbIN XO0OT.
+  YCTaHOBUTE KOXKYX 1 MOMECTUTE HA XPaHeHNe.

8.7 3ameHa NoABUXKHOro
aneKTpogoaepxKarens

(C™m. puc. A5 B NpunoxxeHum)

Yto6bl 3aMeHMTb MOABMXKHBIN 3N1eKTPOAOAepKaTeb,

BbIMONHUTE CnegytoLlee:

+  BbiknouunTe mawmnHy.

« OTBUHTUTE 3neKTpoaoaepx aTenn (4).

+ [pouncTnTe KOHTAKTHbIE MOBEPXHOCTM 1 HaHeCUTe
Ha HUX BbICOKOMPOBOAALLYIO CMa3Ky (BXoauT B
KOMMEKT NOCTaBKN).

« Ecnn peub wnper o HeoxNaKgaemblx X060Tax,
BCTaBbTe B LWTyUepbl CUCTEMbl oxnaxgeHusa (5)
crneunanbHbli COeAUHUTENbHBIN WaHr (BXOAUT B
KOMMEKT NOCTaBKN).

«  Bknounte mawmny.
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9 YTUIN3AUUNA 10 NMPUNTOXEHUA
K HacTosllleMy pyKOBOACTBY Npunaralotcsa apyrue
9.1 O6wue nonoxeHus [NOKYMEHTbI, Heobxoaumble [Ji1  KOPPEKTHOro 1

Bce maTepuanbl, BXogdwme B COCTaB YMakoBKK, 6e30MacHOro ncnosb3oBaHWA NpoayKTa:
noanexar yTWIM3auum B TMOSHOM COOTBeTcTBUM €+ [lpunoxeHue c nsobpaxeHnamm
AENCTBYIOWMMM HOPMAMW MO OXpaHe oKpyawouwein < [abapuTHbie pa3mepbl

cpegbl. «  TexHu4yeckue faHHble

Bnok ynpaBneHus comepXuT NuTMEBYylD OGaTapeto, - IneKTpuyeckas cxema

KOTOpYIO Henb3A BblOpacbiBaTb B ObiToBble oTXofbl, + CMMCOK 3anacHbIx vacTen

OroHb nnu Boay. Ee Heo6xoanMo XpaHuTb BHe foctyna + CNWCOK  KOMMAEKTYWMUX W [OMNONHUTESIbHOIO
neten. obopynoBaHua

Batapen Heobxogumo cobupatb M ytuamsmposaTtb -« [leknapauma EC

KOPPEKTHO B NMOJIHOM COOTBETCTBUU C AENCTBYIOLLNMMA

HOpPMaMu MO OXPaHe OKpYKatoLel cpefbl.

Oxnaxpaowasa »KUAKOCTb MOANEXUT yTUIM3aumm B

MOJIHOM COOTBETCTBMM C AENCTBYHOLUMMI HOPMaMK No

OXpaHe OKpyKatoLlen cpebl.

JKCNAyaTaHT JOJXKeH no3aboTuTbca o6 yTunamMsauumm

MaLUUHbI cornacHo aupektmueam EC nnn gencrayowmm

B €ro CTpaHe 3aKOHaM, HanpaBJieHHbIM Ha COXpaHeHne

1 3alMTYy OKpYKatoLLen cpefbl.

9.2 Ytunusauunsa npoaykrta (oTxopabl
NEeKTPUNYECKOro N 3/IeKTPOHHOro
o6opyaoBaHuA)

(MpumeHseTcA B cTpaHax EBponenckoro coto3a 1 B
CTpaHax € pa3faenbHo cnctemoi cbopa OTX0A0B).

3HaK, HaHEeCEHHbI Ha wusgenve wunm
NPUCYTCTBYIOWNA B AOKYMeEHTauum K
M3[Eenunio, YKasblBaeT Ha TO, YTO AaHHbIN
MPOAYKT NO OKOHYaHMM CPOKa CyXObl He
[OJIXKEH YyTUNU3NPOBaTbCA C ObITOBbIMY
oTXofamu.

Bo wu3bexaHue HaHeceHMsA Kakoro-nnbo yuiepba
OKpy»Kalollen cpefe WnM 3[0pOBbi0 B pesynbraTe
HEKOPPEKTHON YTUNN3aLMN OTXOAOB, SKCMyaTaHTy
peKkoMeHAyeTcA OTAeNUTb [aHHbIA  MPOAYKT OT
APYrMxX TUMOB OTXOZOB W YTWIM3UPOBaTb €ro
COOTBETCTBYOWMM 0obOpa3om, uTobObl  0bnerunTb
NMOBTOPHOE UCMOJIb30BaHNE MaTepurasibHbIX PECYPCOB.
JlomaluHum nosib3oBaTeNnaAm pekoMeHayeTCs
06paLLaTbCs K PO3HMYHBIM TOProBLAM, Y KOTOPbIX Obln
npuobpeTeH KOHKPETHbIA MPOAYKT, WAN B MECTHbIN
oduc ana nonyyeHua rcyepnbliBatowwen nHGopmaLmm
no pasgenbHoMy cOoOpy OTXOAOB M nepepaboTke
[JaHHOro TUMa NPoAyKTa.

3aBOJCKUM nosib3oBaTensam peKkoMeHayeTCs
obpallaTbCcA K CBOeMy MOCTaBWWKY W/MAM MNCKaTb
JaHHY0 MHbOpMaLMio B YCIIOBUAX JOroBopa Kynau-
npoaaxu.

[laHHOe r3genune He JOMKHO YTUNN3MPOBATbCA BMECTe
C APYTMN KOMMEPYECKMI OTXOAAMU.
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Indicazione / impostazione dell'utente corrente
Current user indication/setup

Indication / sélection utilisateur actuel

1 Anzeige / Einstellung des aktuellen Benutzers
Indicacion / configuracion del usuario actual
WMHoukayus / Hacmpolika mekywe2o nons3osamens

T BOE /W

Indicazione / impostazione del nome del lavoro in corso
Current work indication / setup

Indication / réglage du nom du travail en cours

2 Anzeige / Einstellung des Namens des laufenden Auftrags
Indicacion / configuracion del nombre del trabajo en curso
MHOoukayus / 3adaHue umeHu 8binosiHAeMoU pabomel

BRI AR AR BEOE /i)

Resistenza misurata
Measured resistance
Résistance mesurée

3 Gemessener Widerstand
Resistencia medida
V3mepeHHoe conpomussieHue

YR

Spessore delle lamiere misurato

Measured sheet thickness

Epaisseur mesurée des toles

4 Stéirke der gemessenen Bleche

Espesor de las chapas medido

W3amepeHHas monwuHa ceapusaempix 1UCMO8

T RIACRA R L
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Accesso all'archivio delle saldature

Access to weld log

Acces au registre des soudures

Zugang zum Schweil3archiv

Acceso al archivo de soldaduras

Jocmyn k apxusy npou3gedeHHbIX CBAPHbIX WB08

BEASEATY

Risultato delle ultime saldature eseguite

Result of the last welds made

Résultat des dernieres soudures effectuées

Ergebnis der letzten durchgefiihrten SchweilSungen

Resultado de las ultimas soldaduras realizadas

Pe3ynibmamsl Noc1e0HUX 8bINOJIHEHHbIX CB8APOYHbIX onepayuli

BATPAT IR AR

Indicatore della manutenzione programmata degli elettrodi

Scheduled electrode maintenance indicator

Indicateur d’entretien programmé des électrodes

Anzeige der planmdBigen Wartung der Elektroden

Indicador del mantenimiento programado de los electrodos

MHOukamop 3anpozpammupo8aHHo20 mexHU4Yecko20 06C/1yXUBAHUSA 3/1eKmpooos

HURAES BOE RN AY

Impostazione del tipo di elettrodi/caps
Electrode/cap setup

Sélection du type d’électrodes/caps
Einstellung des Elektrodentyps/Caps
Configuracién del tipo de electrodo/cap
3adaHue muna 31eKmpo008/KoINAYK08

i/ B

Impostazione del tipo di braccio
Arm type setup

Sélection du type de bras
Einstellung des Armtyps
Configuracién del tipo de brazo
3aoaHue muna xoboma

PUBE R

10

Indicatore del tipo di pinza
Gun type indicator
Indicateur du type de pince
Zangentyp-Anzeige
Indicador del tipo de pinza
MHoukamop muna kneweli

A3 AL (S

N

Indicatore del fattore di carico della macchina (attivo solo per Art. 8689)

Machine load factor indicator (active only for Art. 8689)

Indicateur du facteur de charge de la machine (actif uniquement pour Art. 8689)
Anzeige Auslastungsfaktor Maschine (aktiv nur fiir Art. 8689)

Indicador del factor de carga de la maquina (activo solo para Art. 8689)

VIHOukamop Ko3guyueHma 3azpy3xKu MAawuHel (GKmMusuposdH moJsibko 0718 apm. 8689)

PLas g R By (BGE T4 58689)

12

Accesso al menu delle impostazioni
Access to setup menu

Acces au menu des réglages
Zugang zum Einstellungsmenti
Acceso al menu de configuracion
Jocmyn 8 meHlo Hacmpoek

BEABEE S
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Dimensioni di ingombro / Overall dimensions /| Dimensions hors tout /
MaBe / Dimensiones totales / Fa6apumnsie pazmeper | SMER
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Dati tecnici versione 400V 50/60Hz / Technical data 400V 50/60Hz version [ Données
techniques version 400 V 50/60 Hz / Technische Daten Version 400V 50/60Hz / Datos

técnicos version 400V 50/60Hz / TexHu4yeckue 0aHHble, sepcus 400V 50/60Hz /

400V 50/60Hz WA FIBAREHE

Alimentazione (Altre tensioni e frequenze a richiesta)

Power supply (Other voltages and
frequencies on request)

Alimentacion (Otras tensiones y
frecuencias a peticion)

U 400V
Alimentation (autres tensions et MumaHue ([pyaue HanpsaxeHuUAa u f 50/60 Hz
fréquences sur demande) 4acmomel NO 3anpocy)
Netzanschluss (Weitere Spannungen und ; o FEL AR ST R
Potenza nominale al 50 %
Rated power at 50% Potencia nominal al 50 % S 19 KVA
Puissance nominale a 50 % HomuHanbHas mowHocme 50 %
Konventionelle Leistung 50 % 50%H FRIIUE D)%
Potenza permanente al 100 %
Permanent power at 100 % Potencia permanente al 100 % S 135 KVA
Puissance permanente a 100 % lNocmosaHHas mowHocmes 100 % P '
Dauerleistung 100 % 100% 0 R4 2
Corrente di ingresso massima in corto circuito
. L Corriente de entrada maxima en

Maximum short-circuit input current cortocircuito
Courant d’entrée maximum en court- MakcumaneHbiti 6x00HOU mok kopomkozo | I« 120A
circuit 3aMbIKaHUA
Maximaler Eingangs-Kurzschlussstrom EhE eI PG ER
Corrente massima di c.c.
Maximum short-circuit current Corriente maxima de c.c.

N . . o [2¢c 14 kA
Courant maximum de court-circuit MaxkcumaneHsit mok K3.
Maximaler Kurzschlussstrom e K HLI
Corrente permanente al 100%
Permanent current at 100% Corriente permanente al 100 % L 18 KA
Courant permanent a 100% [ocmosHHbIt mok 100% P '
Dauerleistung 100% 100% M FRIFE FRLIR
Tensione di uscita a vuoto
No-load output voltage Tension de salida en vacio s 87V
Tension de sortie a vide BbixoOHOe HanpsxeHuUe X0/10CMo20 X00a '
Leerlaufspannung A s
Classe di isolamento
Insulation class Clase de aislamiento F
Classe d'isolation Knacc uzonayuu
Isolierklasse A EN
Grado di protezione
Protection rating Grado de protecciéon P21
Degré de protection CmeneHb 3auyumsi
Schutzgrad B35
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Forza massima agli elettrodi (8 bar)
+ Pinza 8679TS
» Pinza 8679757

Maximum electrode force (8 bar)
«  Gun 8679TS

Fuerza maxima del electrodo (8 bar)
« Pinza 8679TS

Poids pince (sans bras)

Bec knewel (6e3 xo6omos)

Gewicht Zange (ohne Arme)

KA CeHED

- Gun 8679157 - Pinza 8679TS7 450 daN
Force maximum sur électrodes (8 bar) Makc. ycunue cxxamus 3nekmpo0os (8 6ap) 700 daN
+  Pince 8679TS «  Knewu 8679TS
+ _Pince 8679TS7 » _Knewu 8679157
Maximale Elektrodenkraft (8 bar) Rl K ) (8 bar)
. Zange 8679TS « JeH 8679TS
- Zange 8679157 + kH 8679TS7
Capacita sistema di raffreddamento
Cooling system capacity Capacidad del sistema de refrigeracion
- N P 201

Capacité systeme de refroidissement Obvem cucmembl OX1AXK0eHUSA
Leistung des Kiihlsystems R HRGE
Peso generatore (senza liquido)
Generator weight (without liquid) Peso del generador (sin liquido)

- . P— 165 Kg
Poids générateur (sans liquide) Bec 2eHepamopa (6e3 xxudkocmu)
Gewicht des Generators (ohne Fliissigkeit) | % /F 8% H B i)
Peso pinza (senza bracci)
Gun weight (without arms) Peso de la pinza (sin brazos) 12,5 Kg

Dati di connessione / Connection data /| Données de branchement / Anschlussdaten | Datos de conexion /

Pazmepb1 komnnekmyioujux dns nodknioyenus | ZEEEHE

Lunghezza cavo di alimentazione

L totale <=15m

. 06wag onuHa <= 15m
- Obuwasg onuHa =30 m

Ca
« Ltotale=30m
An

Lgesamt<=15m
L gesamt =30 m

lagenkabel/geforderte Verldngerungen:

SHaR OINa =22
A
. BKEE =30

Power cable length Seccién del cable de alimentacién 10m

Longueur cable d'alimentation JnuHa kabena numaxus

Lédnge Netzkabel HRE K

Sezione cavo di alimentazione

Power cable diameter Seccién del cable de alimentacién 5

- - P : 6 mm

Section cable d'alimentation CeyeHue kabesis NUMaHus

Querschnitt Netzkabel LY G A

Cavi impianto/ﬁ)rolunghe richiesti:

« Ltotale<=15m

+ Ltotale=30m

Required system/extension cables: Cables de sistema/alargaderas necesarias:

« Ltotal<=15m « Ltotal<=15m
L total =30 m « Ltotal=30m 10 mm?
bles installation/rallonges nécessaires: Heobxo0umele cucmemHble kabenu/yonuHumenu: 10 mm?
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Protezione di linea richiesta:

pina .

Fusibili ritardati (aM)
Magnetotermico écurva C%
Magnetotermico (curva D

Requlired line protection:

ug
Time-delay fuse (aM)

Proteccion de linea necesaria:
+ Clavija
Fusibles retardados (aM)

- Temperatur
- Feuchtigkeit (ohne Kondensation)

B s

«  Circuit breaker (curve C) + Magnetotérmico %curva C; 25-32 A
«  Circuit breaker (curve D) « Magnetotérmico (curva D 32A
Protection de ligne nécessaire: Tpebyemas 3awjuma cemu: 32A
- Fiche ) + Busika . 25A
- Fusibles retardés (aM) + [IpedoxpaHumernu ¢ 3a0epxxkol (aM)
« Magnétothermique Ecourbe C; « Asmomamuyeckul sviknodyamens (kpueas C)
« Magnétothermique (courbe D « Asmomamudeckuti 8bikoyamens (kpugas D)
Erf<)5rtde7(/icher Schutz Netzaschluss: BORA PR AR:
. Stecker . >
- Trdge Sicherungen (aM) . T&% \/t’ ‘Ef\ﬁ CaM)
- Schutzschalter (Kurve C) © 4 % i ﬁﬁﬁ (%ZD‘ZC)
- Schutzschalter (Kurve D) o P ifrigas C(HZD)
Pressione minima aria compressa
Minimum compressed air pressure Presién minima de aire comprimido ’ 8 bar
Pression minimum d’air comprimé MuHumaneHoe 0asseHue cxamozo 8030yxa 116 psi
Mindestwert Druckluft i e NE )
Pressione massima aria compressa
Maximum compressed air pressure Presion maxima de aire comprimido p 9,3 bar
Pression maximum d’air comprimé MakcumaneHoe 0agneHue cxamozo 8030yxa 134 psi
Maximalwert Druckluft iU RIE )
Diametro interno minimo tubo aria compressa

.- . , , Didmetro interior minimo del tubo de aire
Minimum air hose internal diameter S

comprimido

. " s 8 mm

Diameétre interne minimum tuyau d’air
L BHymp. Ouam. wiaHea nodaqu cxamozo 8030yxa

comprimé
Minimaler Innendurchmesser der Druckluftleitung | 46245 e/ NNAE
Flusso aria compressa minimo
Minimum compressed air flow Flujo minimo de aire comprimido 90 /min
Débit d'air comprimé minimum MuHumasneHas nodaya cxxamozo 8030yxad
Minimaler Druckluftstrom JE 4 S ML
Condizioni ambientali di utilizzo
- Temperatura )
« _Umidita (senza condensazione)
Environmental conditions of use Condiciones ambientales de uso
« Temperature ) « Temperatura B 5-40 °C
« Humidity (without condensation) - Humedad (sin condensacién) 50/40 %,/°C
Conditions ambiantes d'utilisation OK;%ymafOLuue yc08UA 0714 SKCnlyamayuu o/ /0
. Température _ - Temnepamypa 90/20 %/°C
« Humidité (sans condensation) «  BnaxHocme (6e3 koHOeHcayuu)
Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb RS
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Dati di emissione / Emission data |/ Données d’émission / Emissionsdaten | Datos de emision /

JaxHole no evibpocam | HEREHE

Rumore aereo prodotto
A/rb‘orn,e.nmse proc{uced Ruido aéreo producido <70 dB(A)
Bruit aérien produit YposeHb wyma
Gerduschpegel FEAE A
Livello delle vibrazioni
Vibration level Nivel de vibracion
- R - <2,5m/s?
Niveau des vibrations YposeHb subpayuli
Schwingungspegel PR 7KV
Condizione di misura:
+ tempo disaldatura
« corrente di saldatura
» _ritmo di lavoro (saldature al minuto)
Measurement conditions: Condicion de medida:
+ welding time « tiempo de soldadura
+ welding current . « corriente de soldadura ) 400
» work rhythm (welds per minute) - ritmo de trabajo (soldaduras por minuto) 10,5 KA
Condition de mesure: lMapamempel ceapku: !
« temps de soudure « [numensHocme ceapku 4
+ courant de soudure ) +  C8apoyHbIli MOK
- cadence de travail (soudures/minute) » Pabo4ut pumm (ceapok 8 MuUHymy)
Messbedingungen: e
. Schweilszei . %% Sl [
. Schweilsstrom , . %Yuu - g
. Arbeitstakt (SchweiBvorgang pro Minute) | = TAEi 22 (BEA 5P
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Dati tecnici versione 220V 50/60Hz / Technical data 220V 50/60Hz | Données techniques
version 220 V 50/60 Hz / Technische Daten Version 220V 50/60Hz / Datos técnicos version
220V 50/60Hz / TexHu4eckue daHHele, 8epcus 220V 50/60Hz / 220V 50/60Hz FRASHIHAREHHE

Alimentazione (Altre tensioni e frequenze a richiesta)
Power supply (Other voltages and Alimentacion (Otras tensiones y
frequencies on request) frecuencias a peticién) U 220V
Alimentation (autres tensions et MumaHue ([pyaue HanpsaxeHuUA u f 50/60 Hz
fréquences sur demande) 4acmomel NO 3anNpocy)
Netzanschluss (Weitere Spannungen und ; o FEL AR AT R
Potenza nominale al 50 %
Rated power at 50% Potencia nominal al 50 % S5 19 KVA
Puissance nominale a 50 % HomuHanbHas mowHocme 50 %
Konventionelle Leistung 50 % 0% [ E TR
Potenza permanente al 100 %
Permanent power at 100 % Potencia permanente al 100 % S 135 KVA
Puissance permanente a 100 % lTocmosaHHas mowHocms 100 % P '
Dauerleistung 100 % 100% 0 I3
Corrente di ingresso massima in corto circuito
, L Corriente de entrada maxima en

Maximum short-circuit input current cortocircuito
Courant d’entrée maximum en court- MakcumanbHbiti 6xodHOLU Mok kKopomkozo | Ik 120A
circuit 30MbIKAHUA
Maximaler Eingangs-Kurzschlussstrom oLt B K N LA
Corrente massima di c.c.
Maximum short-circuit current Corriente maxima de c.c.

. . . o [2¢c 14 kA
Courant maximum de court-circuit MakcumansHoll mok K3.
Maximaler Kurzschlussstrom T K HLYR
Corrente permanente al 100%
Permanent current at 100% Corriente permanente al 100 % L 18 KA
Courant permanent a 100% [ocmosHHbItU mok 100% P !
Dauerleistung 100% 100% S} FAIFFIE IR
Tensione di uscita a vuoto
No-load output voltage Tension de salida en vacio " 87V
Tension de sortie a vide Bbix0OHOe HanpsxeHuUe X0/10CmMo2o X00a '
Leerlaufspannung 2R L
Classe di isolamento
Insulation class Clase de aislamiento F
Classe d'isolation Knacc usonayuu
Isolierklasse AT
Grado di protezione
Protection rating Grado de proteccion P21
Degré de protection CmeneHb 3auyumsi
Schutzgrad By S
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Forza massima agli elettrodi (8 bar)
+ Pinza 8679TS
» Pinza 8679757

Maximum electrode force (8 bar) Fuerza maxima del electrodo (8 bar)
« Gun8679TS + Pinza 8679TS
- Gun 8679TS7 - Pinza 8679TS7 450 daN
Force maximum sur électrodes (8 bar) Makc. ycunue cxxamus 3nekmpo0os (8 bap) 700 daN
«  Pince 8679TS o Knewu 8679TS
» Pince 8679TS7 »_Knewu 8679157
Maximale Elektrodenkraft (8 bar) HLFl K ) (8 bar)
- Zange 8679TS « JeH 8679TS
- __Zange 8679757 « JeH 8679TS7
Capacita sistema di raffreddamento
Cooling system capacity Capacidad del sistema de refrigeracién
" N - 201

Capacité systéeme de refroidissement Obwvem cucmembl 0X/1aK0eHUSA
Leistung des Kiihlsystems R ENRG A
Peso generatore (senza liquido)
Generator weight (without liquid) Peso del generador (sin liquido)

- . P— 165 Kg
Poids générateur (sans liquide) Bec 2eHepamopa (6e3 xxuokocmu)
Gewicht des Generators (ohne Fliissigkeit) | /& Fas i & LA
Peso pinza (senza bracci)
Gun weight (without arms) Peso de la pinza (sin brazos) 125K
Poids pince (sans bras) Bec kneuweli (6e3 xobomos) =79
Gewicht Zange (ohne Arme) Je FLE & CCHUED

Dati di connessione / Connection data /| Données de branchement / Anschlussdaten | Datos de conexién / Pasmepebi
KoMnieKkmyrouwux 07151 nooKovyeHus / R

Lunghezza cavo di alimentazione
Power cable length Seccién del cable de alimentacién 10m
Longueur cable d'alimentation JnuHa kabens numaxus
Ldnge Netzkabel MR
Sezione cavo di alimentazione
Power cable diameter Seccion del cable de alimentacién ,
; " AT : 10 mm
Section cable d'alimentation Ceyerue kabesis nuUmaHus
Querschnitt Netzkabel HIR R AT
Cavi impianto/?rolunghe richiesti:
« Ltotale<=15m
+ Ltotale=30m
Required system/extension cables: Cables de sistema/alargaderas necesarias:
« Ltotal<=15m « Ltotal<=15m
« Ltotal=30m + Ltotal=30m ,
10 mm
A . . . . Heobxodumble cucmemHsle kabenu/ )
Cables installation/rallonges nécessaires: ) 10 mm
. ttotaIe <:385 m yanggt,ﬂzg%%wa <=15m
- Ltotale=30m «  O6was onuHa =30m
Anlagenkabel/geforderte Verldngerungen: %Xﬁ% H4k /LK 2L
- Lgesamt<=15m . jé** & 15m
+ Lgesamt=30m ° 'RE‘ }% =30m
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Protezione di linea richiesta:

apina :

Fusibili ritardati (aM)
Magnetotermico gcurva C;
Magnetotermico (curva D

Req'glired line protection:

u
Timge—delay fuse (aM)
Circuit breaker (curve C)

Proteccion de linea necesaria:
+ Clavija
« Fusibles retardados (aM)

Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb
«  Temperatur
- Feuchtigkeit (ohne Kondensation)

TIPS P
S cemno

ireui « Magnetotérmico Scurva C% 25-32 A
Circuit breaker (curve D) + Magnetotérmico (curva D 37 A
) ) ) ] Tpebyemas 3awuma cemu:
Protection de ligne nécessaire: « Bunka 3 32A
- Fiche . « [pedoxpanumenu c 3adepxkoli (aM) 25 A
« Fusibles retardés (aM) « Aemomamuueckuli sbikatouamerns (Kpusas
+ Magnétothermique }courbe C% @) .
« Magnétothermique (courbe D . /g?mOMamuquKuu gbIK/IIOYamens (Kpugas
Erf%rtdef(licher Schutz Netzaschluss: BIRZE M IR
+ Stecker . >
. Trdge Sicherungen (aM) . Z%; \ﬁl E’*‘% CaM)
«  Schutzschalter (Kurve C) * ¥ Ej\ﬂf ) gg (%%C)
«  Schutzschalter (Kurve D) o ks (IZED)
Pressione minima aria compressa
Minimum compressed air pressure Presién minima de aire comprimido o 8 bar
Pression minimum d'air comprimé MuHumaneHoe 0assieHue cxxamozo 8030yxa 116 psi
Mindestwert Druckluft i s NE )
Pressione massima aria compressa
Maximum compressed air pressure Presion maxima de aire comprimido i 9,3 bar
Pression maximum d’air comprimé MakcumasneHoe 0agneHue cxamozo 8030yxa 134 psi
Maximalwert Druckluft iR st I NI )]
Diametro interno minimo tubo aria compressa
- . . . Didmetro interior minimo del tubo de aire
Minimum air hose internal diameter .
comprimido
. . . 8 mm
Diametre interne minimum tuyau d‘air BHymp. duam. winaHea nodadu cxamozo
comprimé 8030yxa
Minimaler Innendurchmesser der Druckluftleitung | JE462 S B/ NNAE
Flusso aria compressa minimo
Minimum compressed air flow Flujo minimo de aire comprimido 90 /min
Débit d'air comprimé minimum MuHumaneHas nodaya cxxamozo 8030yxad
Minimaler Druckluftstrom JEAR T AL
Condizioni ambientali di utilizzo
- Temperatura )
« Umidita (senza condensazione)
Environmental conditions of use Condiciones ambientales de uso
« Temperature . « Temperatura B 5-40 °C
« Humidity (without condensation) «  Humedad (sin condensacién)

I, . PR 50/40 %/°C
Conditions ambiantes d'utilisation OKpg_)Kafomue yca08us 0714 SKkcnayamayuu o/ /0
- Température . - ‘Temnepamypa 90/20 %/°C
« Humidité (sans condensation) . BnakHocTb (6e3 KoHaeHcauunn)
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Dati di emissione / Emission data |/ Données d’émission / Emissionsdaten | Datos de emision /

JanHole no evibpocam | HEFEHE

Rumore aereo prodotto
A/rb‘orn,e.nmse proc{uced Ruido aéreo producido <70 dB(A)
Bruit aérien produit YposeHb wyma
Gerduschpegel FEAE A
Livello delle vibrazioni
Vibration level Nivel de vibracion
- R - <2,5m/s?
Niveau des vibrations YposeHb subpayuli
Schwingungspegel PR 7KV
Condizione di misura:
+ tempo disaldatura
« corrente di saldatura
» _ritmo di lavoro (saldature al minuto)
Measurement conditions: Condicion de medida:
+ welding time « tiempo de soldadura
+ welding current . « corriente de soldadura ) 400
» work rhythm (welds per minute) - ritmo de trabajo (soldaduras por minuto) 10,5 KA
Condition de mesure: lMapamempel ceapku: !
« temps de soudure « [numensHocme ceapku 4
+ courant de soudure ) +  C8apoyHbIli MOK
- cadence de travail (soudures/minute) » Pabo4ut pumm (ceapok 8 MuUHymy)
Messbedingungen: e
. Schweilszei . %% Sl [
. Schweilsstrom , . %Yuu - g
. Arbeitstakt (SchweiBvorgang pro Minute) | = TAEi 22 (BEA 5P
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Schema elettrico / Wiring diagram / Schéma électrique / Schaltplan | Esquema eléctrico /
dnekmpuyeckas cxema | HEEE
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Elenco accessori e opzionali / List of accessories and optional features / Liste des accessoires et
options / Verzeichnis Zubehor und Wunschausstattung / Lista de accesorios y otras opciones /
Cnucok Komnaekmyroujux u donosHUMenbHoz0 o6opydoeanus | WIERFIFR

Accessori suggeriti per pinza di saldatura pneumatica 8679TS (450 daN)

Suggested accessories for pneumatic welding gun 8679TS (450 daN)

Accessoires suggérés pour le pince soudure pneumatique 8679TS (450 daN)

Empfohlenes Zubehor flir pneumatische SchweilSzange 8679TS (450 daN)

8680/paCk7 Accesorios sugeridos para pinza de soldadura neumatica 8679TS (450 daN)
PekomeHzyemoeobopyoBaHveAnAMNHEBMATMUYECKUX CBAPOYUHDBIX Knelen 8679TS (450 daN)

AU TS 2 8679TS (450 daN)  [IpfH4:

cod.
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cod.
8680/7/packi

Accessori suggeriti per pinza di saldatura pneumatica 8679TS7 (700 daN)

Suggested accessories for pneumatic welding gun 8679TS7 (700 daN)

Accessoires suggérés pour le pince soudure pneumatique 8679TS7 (700 daN)
Empfohlenes Zubehor fiir pneumatische SchweilSzange 8679TS7 (700 daN)

Accesorios sugeridos para pinza de soldadura neumatica 8679TS7 (700 daN)
Mpegnaraemble akceccyapbl Ana nHegMamuyeckue ceapoyHele Kaeuju 8679TS7 (700 daN)
PekomeHayemoeo60opynoBaHMELNAMHEBMATMYECKNX CBAPOYHbIX Knellen 8679TS7 (700 daN)

BT AR 2L 8679TST (700 daN)  [rIFHHL:
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cod.
3591

Pistola monopunto 3591
Single-side gun 3591

Pistolet mono-pointe 3591
StolSpunktpistole 3591

Pistola monopunto 3591
O0HomoueyHbIl nucmosnem 3591

LR AE 3591

cod.
20115

Moschettone per bilanciatore
Snap-hook for balancer
Mousqueton pour équilibreur
Karabinerhaken flir Federzug
Mosquetén para equilibrador
KapabuH ons 6anarcupa

A IR

cod.
70360

Confezione di grasso ad alta conducibilita

Pack of high conductivity grease

Conditionnement de graisse a haute conductibilité
Packung mit hochleitfidhigem Fett

Envase de grasa de alta conductividad

CMaska c 8bicokoli Nnpo8oOUMOCMbIO

e HPEAR

cod.
70601

Serie di chiavi a brugola misure 3-4-5-8 mm
Set of Allen keys sizes 3-4-5-8mm

Série de clés Allen tailles 3-4-5-8 mm

Satz Inbusschliissel 3-4-5-8 mm

Juego de llaves Allen de 3-4-5-8 mm
Habop uzypHubix kntodeli Ha 3-4-5-8 Mm

WANFHRT-ERE, JGT: 3-4-5-8mm

cod.
10920

Chiave esagonale misura 177mm
Hex wrench size 17mm

Clé Allen taille 177 mm
Sechskantschliissel 177 mm

Llave hexagonal de 17 mm
LllecmuepaHHsbIU Krtod Ha 17 Mm

INART, T 17mm

cod.
95502

Confezione liquido antigelo

Pack of antifreeze liquid
Conditionnement liquide antigel
Packung fliissiges Frostschutzmittel
Envase de liquido anticongelante
[TpomusoobnedeHumenbHasa Xuokocme
B

cod.
33829

Impugnatura supplementare per pinza
Spare handle for gun

Poignée supplémentaire pour pince
Zusatzhandgriff fiir Zange

Empuiadura adicional para pinza
JononHumensHas py4ka onsa kneweti

S IERI
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cod.
5235K

Set di caps @ 16 mm. 36 pezzi Tipo A, 16 pezzi Tipo E

Set of @ 16 mm caps. 36 pieces Type A, 16 pieces Type E

Set de caps @ 16 mm. 36 pieces Type A, 16 piéces Type E
Set @ 16 mm Caps. 36 Stiick Typ A, 16 Stlick Typ E

Set de caps @ 16mm. 36 piezas Tipo A, 16 piezas Tipo E
Habop konnaukos @ 16 mm. 36 wum. - mun A, 16 wm. - mun E
AL 0 16 mmIEMA 360, ZRIUE 164+

cod.
5231

Elettrodo con punta sferica

Electrode with rounded tip

Electrode a pointe sphérique

Elektrode mit kugelférmiger Spitze

Electrodo con punta esférica

2nekmpo0 co chepuyeckol pab. No8epXHOCMbHO

BB Ak

cod.
5232

Elettrodo con punta piana (2 pezzi)

Electrode with flat tip (2 pieces)

Electrode a pointe plate (2 piéces)

Elektrode mit flacher Spitze (2 Teile)

Electrodo con punta plana (2 piezas)

2nekmpo0 ¢ naockol pab. nosepxHocmeto (2 wm.)

Pkl (2FF)

cod.
5233

Elettrodo con punta piana (2 pezzi)

Electrode with flat tip (2 pieces)

Electrode & pointe plate (2 piéces)

Elektrode mit flacher Spitze (2 Teile)

Electrodo con punta plana (2 piezas)

Inekmpo0 ¢ niockoli pab. nogepxHocmwio (2 wm.)

S AR (21

cod.
5234

Elettrodo con punta sferica

Electrode with rounded tip

Electrode a pointe sphérique

Elektrode mit kugelférmiger Spitze

Electrodo con punta esférica

2nnekmpo0 co chepuyeckol pab. NosepxXHOCMbO

BRI A

cod.
44679

Estrattore per elettrodi

Electrode extractor

Extracteur pour électrodes
Elektroden-Extraktor

Extractor de electrodos

VIHcmpymeHm 05 u3esieyeHus 31eKkmpooos

HIBKSE AR

Moltiplicatore di pressione
Pressure booster
Multiplicateur de pression
Druck-Multiplikator
Multiplicador de presion
Mynemunnukamop dasneHus

WIER
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Dichiarazione di conformita / Declaration of conformity | Déclaration
de conformité / Konformitdtserklirung | Declaracion de conformidad /
Jexknapayus coomeemcmeus | 53R =

Con la presente si dichiara che il prodotto / We hereby declared that the product /
La présente déclaration atteste que le produit / Hiermit wird erkldirt, dass das Produkt /
Mediante la presente se declara que el producto / Hacmosawum mel 3asen1gem, ymo npodykm / FFIHEFE B A= iy

PUNTATRICE / SPOT WELDER / SOUDEUSE /
meo /v PUNKTSCHWEIBMASCHINE / SOLDADORA /
e/ me - AMTAPAT KOHTAKTHOU TOYEYHON | Y582 AT,

5

CODICE / CODE

REFERENGIA. 3680 /3680P / 3680P7

KO/ / 9wt

E conforme alle direttive / Conforms to the following directives / Est conforme aux directives /
Konform mit den Richtlinien / Es conforme a las directivas / Coomeemcmeayem dupekmueam / i &5

Direttiva macchine 2006/42/CE

Machine directive 2006/42/EC Directiva de maquinas 2006/42/CE
Directive machines 2006/42/CE JAupekmuea Ha mawuHsel u mexaHu3mel 2006/42/CE
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG 2006/42/EC HlRIE 4

Compatibilita elettromagnetica 2014/30/UE
Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU Compatibilidad electromagnética 2014/30/UE
Compatibilité électromagnétique 2014/30/UE dnekmpomazHUMHasA coemecmumocms 2014/30/UE
Elektromagnetische Kompatibilitéit 2014/30/UE HLRERA 154 2014/30/UE
Bassa Tensione 2014/35/UE
Low Voltage Directive 2014/35/EU Baja tension 2014/35/UE
Basse Tension 2014/35/UE Hu3koeonbmHoe o6opydoearue 2014/35/UE
Niederspannung 2014/35/UE {KHE#84 2014/35/UE

Norme armonizzate applicate / Applied harmonised standards / Normes harmonisées appliquées /
Harmonisierte angewandte Normen / Normas armonizadas aplicadas / lpumeHsiembie 2apmoHU3UpO8aHHbIE cMAHOdpMbI

/ BRI P bRE

EN 62135-1:2015
EN 62135-2:2015

Lo iy

" Damiano Bergami v

TECNAS.P.A.

Via Meucci, 27

40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
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