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SYNERGIC PROGRAMS
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(EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS  (DE) GEFAHR, PFLICHTEN UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE
(RU) NEFEHIA CUTHATNOB OMACHOCTW, OBA3AHHOCTEW, 3AMPETA

* GENERAL DANGER

* ALLGEMEINE GEFAHR

* OBLLAA OMNACHOCTb

« DANGER OF ELECTRIC SHOCK

* STROMSCHLAGGEFAHR

+ OMACHOCTb SMEKTPUYECKOIO MOPAXEHWA
* DANGER OF WELDING FUMES

+ GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH

« OMNACHOCTb 1bIMOB OT CBAPKM

« DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION

+ GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN

* OMACHOCTb YIbTPA®UONETOBOIO U3NMYYEHUA
« DANGER OF BURNING SPLASHES

+ GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER
* ONMACHOCTb PACKANEHHbIX BPbI3I

+ DANGER OF FIRE

+ BRANDGEFAHR + BRANDFARE

« OMNACHOCTb MOXAPA

OO @I PRPXP P

« DANGER OF EXPLOSION
« EXPLOSIONSGEFAHR
« OMNACHOCTb B3PbIBA

« DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS
* QUETSCHGEFAHR DER HANDE DURCH ZAHNRADER
« OMNACHOCTb PA3JABNMBAHNA PYK LUECTEPHAMW

« DANGER OF NON-IONIZING RADIATION
+ GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN
« OMNACHOCTb HE NOHM3MPYHIOLWENO OBJTYYEHUA

* DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD
+ GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER
* ONACHOCTb MIHTEHCMBHOIO MArHTHOIO MONA

« DANGER OF BURNS
+ VERBRENNUNGSGEFAHR
* OMACHOCTb OXXOrA

« PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN
« PFLICHT ZUM SCHUTZ DER ATEMWEGE
+ OBASAHHOCTb 3AWNTbI AbIXATENBHbIX MYTEN

* PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN
* SCHUTZMASKENPFLICHT
* OBA3AHHOCTb NCMONb30BATb 3ALLMTHYKO MACKY

« PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN
* SCHUTZHELM - UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT
« OBA3AHHOCTb UCMONb30BATb 3AWMTHBIE MEPYATKU

« PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN
* SCHUTZBRILLENPFLICHT
* OBABAHHOCTb 3ALUMLLIATD ITIA3A

« PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN

* SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT

* OBASAHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHYIO OOEXOY

« ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER

« TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT

« BAMNPELWAETCA JOCTYN NOAAM, UMEIOLLMM CTUMYNATOP CEPOEYHOIO PUTMA

(EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating
separate collection for waste of electrical and electronic equipment. When
the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as
(unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection
facilities.

(DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die
getrennte Entsorgung von elektrischen und elektronischen Geréaten angibt.
Der Anwender hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmiill
zu entsorgen, sondern sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden.

(RU) YT1nusaums anekTpuyeckoro 1 anekTpoHHoro obopyaosaHms Cvmeon
npeanuchIBaeT pasaerbHbii CO0p 3MEKTPUYECKOrO U ANIEKTPOHHOTO
obopynosaHus. MNonb3osaTtens 0683aH caaeaTth AaHHbIV Mprbop Ha
YTUI3aLMIo B crielmanbHble YNoNHOMOYEHHbIE LIEHTPbl coopa 0TXoa0B

1 He YTUIM3MPOBaTb ero B Ka4eCTBe CMeLLIaHHbIX ObITOBbI



VAN

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

STUDDER

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

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

PUNTATRICI

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

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

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

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

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

Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.
Resistance welding equipment, hereafter referred to as “welding machine”,
industrial and professional applications.

Make sure that the welding machine is installed and repaired only by qualified persons or
experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

These instructions refer to the machine as delivered. In case instructions are not strictl
followed or not recommended accessories and/or tools are used, the user shall be
responsible for assessing the risks and consequences of such acts.

is used for

The operator must be sufficiently informed on the safe use of the spot welder and on the
risks linked to the resistance welding procedures, to the related protection measures and
to the emergency procedures.

Safety warnings

B Make sure that the power socket to which the welding machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

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

W Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched off.

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

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.
B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

A0

B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to
welding fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MAAL@POOD

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

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

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

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

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

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

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

A\

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

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

® EMF Electromagnetic Fields

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

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

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

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

B Do not wrap the welding cables around your body.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be
welded.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work
close to the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 7 Da = cm 50;
Db =cm.20

igf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial
environments.

If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

| Q |
.§ Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B If you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

A Additional warnings

B |t is dangerous to use the spot-welder for any other purpose than that for which it is
designed (spot resistance welding).

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

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

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

A Risk of upper limbs being crushed

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

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

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

The risk should be reduced by appropriate preventive measures:

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

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

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

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

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

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

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

Description of the welding machine

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

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

Its main features are:

- automatic selection of welding parameters,

- selection of optimal welding current

- limitation of main supply inrush current at starting

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



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

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

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

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

5) Heat cut-out signal (resets automatically)

Technical data

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

U1IN Input voltage.

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

L Arms length

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

Miniumum force to the electrodes.

P1 Compressed air: maximum pressure

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

D) Serial number

L) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

Starting up
-.V/N

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

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

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

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging Fig.8.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum
delivered rated current

TN systems Fig.3

» Protect by means of automatic circuit breaker (D curve)
rated: 50A for 1Ph220/230 or 32A for1Ph380/400.
The disconnection time in case of fault must not be higher than 0.4sec (for supply network
having a nominal voltage to earth of 230V) and should be evaluated at the installation:
if, due to installation conditions, the fault current becomes too low to properly operate
the circuit breaker, the use of an additional RCD (residual current device) may become
necessary (not on TN-C systems).

TT systems Fig.3

» According to IEC 60364-4-41 the installation must be protected by an RCD which
sensitivity depends upon the earth connection resistance of each installation, |IEC
60364-4-41 also requires that the RCD tripping time is lower than 1sec.

» The earth connection resistance of the installation must be considered for the
selection of the RCD sensitivity; the maximum resistance of the protective bonding
circuit of the welding equipment is 0.14 Ohm

® The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

@ In order to comply with the requirements set out in EN61000-3-11 (Flicker), it is
advisable to connect the welder to the supply mains interface points with a service
current capacity of >/= 100A per phase.

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

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

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

@ For repairing doors or cases, it is necessary to connect the copper bar to the part, to
prevent current from passing through the hinges.

» Position (1) on STUDDER
» Position (2) on SYNERGIC
» Select the program of the preferred tool for studder (4) and fix it on the gun.

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

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

Sheet heating and overturning Prg 38
Patching Prg 39

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

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

Spot welder

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

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

B Prepare the tips correctly

B Check tip alignment

B Select the arm and the electrode best suited to the part to be welded

B Check that the inside surfaces of the parts match as closely as possible

Spot-welder
» Connect compressed air hose and adjust the pressure to 5-7 BARS (for the pneumatic
spot welder) Fig.5

Continuous single point spot-welding “Prg 2 > 15”

» Position (1) on SPOT WELDER

» Position (2) on SYNERGIC

» Select programs Continuous single point spot-welding./ thickness to spot-weld (4)

Pulsating single point spot-welding “Prg 16 > 31” (for sheet metal with a high yield
point or galvanized steel)

» Position (1) on SPOT WELDER

» Position (2) on SYNERGIC

» Select the program pulsating single point spot-welding / thickness to spot-weld (4)

(D AUTOMATIC COMPENSATION If the earth contact is not sufficient, the timer will not
weld the point, hence the sheet the piece is to be welded on must be bared.

Test for adjusting spot-welder arms

» Position (1) on SPOT WELDER
» Position (2) on SYNERGIC
» Select the program “PRG 1” (4)

Revision of preset programs

To revise preset TIME and POWER values, you should:

» Position (2) on SYNERGIC

» Select the program to be revised (4).

» Position (2) on MANUAL

» Revise preferred time or power values by reading the value on display and pushing
buttons (3, 4). Once revision is over, the equipment with the new setting can operate
immediately.

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

Thermal cutout signal (5)

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

Maintenance

VAVN

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

STUDDER

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

Earth = check the efficiency of connections and terminal.

SPOT WELDERS

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

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

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

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

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



Bedienungsanleitung

A\

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

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

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

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

Sicherheitshinweise

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

B Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.

B Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uberpriifen, dass die Schweilmaschine
ausgeschaltet ist.

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

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstlicken
berlihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiRenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die SchweilBmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweillmaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schitzen.

B Die Schweilmaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden
und korrekt montiert wurden.

B Die SchweilRmaschine nicht nach Stlirzen oder StoRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewabhrleistet ist. Die Schweifmaschine durch einen qualifizierten
Fachmann uberprifen lassen.

AQ)

B Schweirauch durch eine geeignete natirliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
Schweirauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweil3en, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAAL@OOWD

B Eine flr das angewandte Schweilverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweil’en erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Einige Einzelteile des Punktschweillgerats (Elektroden - Bligel und naheliegende
Bereiche) kdnnen Temperaturen lber 65°C erreichen: es muss angemessene
Schutzkleidung getragen werden.

B Beim Schweil3en von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweil3funken kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweilten oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweif3en oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

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

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

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweifstrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweilRkreises
und des Schweilgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmalRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweillgerates ndhern.

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

Die folgenden MaBnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

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

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

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Korper.

B SchlieRen Sie das Massekabel moglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werksttick an.

B SchweiRen Sie mit dem am Kérper hangenden Schweil3gerat nicht.

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

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In  hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kénnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen (ibertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Q
@ Schweillen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhohten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr,
in Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweifl3t werden
muss, ist sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen
vor Arbeitsbeginn Uberprift. Sicherstellen, dass fir Notfélle ausgebildete Personen
anwesend sind. Die unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

B Wenn in hdheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

Zusatzliche Warnhinweise

B Es ist geféhrlich, das PunktschweiRgerat fiir jegliche andere Verwendung, als die
Vorgesehene (Punktschweillen), einzusetzen.

B Die Schweilmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und daflir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweimaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

B Die Schweilmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschlissen verwenden.

Quetschrestrisiko fiir die oberen Extremitaten
Die Funktionsweise des Punktschweillgerats und die unterschiedlichen Formen und
Dimensionen der zu bearbeitenden Teile verhindern den Einbau einer festangebrachten
Schutzvorrichtung gegen Quetschgefahr an den oberen Extremitaten: Finger, Hand,
Vorderarm.
Das Risiko muss vermindert werden, indem entsprechende VorsichtsmaRnahmen
eingesetzt werden:
Der Bediener muss erfahren sein und Uber die Vorgehensweisen beim Punktschweiflen
mit diesem Geratetyp unterrichtet sein.
Fir jede Arbeitstypologie, die ausgefiihrt werden soll, muss eine Risikoeinschatzung
erstellt werden; es ist notwendig, entsprechende Arbeitsgerate und Abschirmungen
vorzubereiten, damit das zu bearbeitende Teil angemessen gehalten und geleitet wird
(auRer wenn ein tragbares Punktschweilgerat verwendet wird).
In allen Fallen, in denen die Form des Teils es zuldsst, sollte die Entfernung der
Elektroden so reguliert werden, dass 6mm Bewegung nicht tiberschritten werden. Abb.
6.3
Verhindern, dass mehrere Personen gleichzeitig mit demselben Punktschweillgerat
arbeiten.
Das Betreten des Arbeitsbereichs ist Fremdpersonen untersagt.
Das Punktschwei3gerat nicht unbeaufsichtigt lassen: in dem Fall ist es Pflicht, es von der
Stromversorgung zu nehmen.
Der Bediener muss das Punktschweil3gerdt immer benutzen, indem er es mit zwei
Handen an den Griffen halt. Abb. 6.2

Beschreibung der SchweiBmaschine

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

Die Hauptmerkmale sind:

- automatische Auswahl der Schweil3parameter

- Auswahl des besten Schweilstroms

- Begrenzung von Uberspannung am Anschluss

Hauptbauteile Abb.1

1) Wahlschalter Werkzeug STUDDER / PUNKTSCHWEISSER
2) Wahlschalter Funktion SYNERGIC / MANUAL
3) (SYNERGIC): inaktiv Druckknopf

(MANUAL): Erhéhung / Erniedrigung Zeit



4) (SYNERGIC): programmwhal
(MANUAL): Erhéhung/Erniedrigung Leistung

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

Technische Daten

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

o

UIN Speisespannung.

Sp Installation Energie (SchweiRbetrieb 100%).

S50 Installation Energie (Schweilbetrieb 50%).

e Abstand zwischen Armen

L Armlangen

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

P1 Druckluft: maximaler Druck

P2 Druckluft: Hochstkraft an die Elektroden

Mass Gewicht
D) Seriennummer
L) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

AV

B Die Stromanschliisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die Schweifmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

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

B Das Gerat darf ausschlieRlich an ein Stromversorgungssystem angeschlossen werden,
dessen “Null’-Leiter geerdet wurde.

Inbetriebnahme

Zusammenbau und Stromanschluss

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

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
SchweiBmaschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass
die Stromleitung mit einer der hochsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen
Sicherung ausgestattet ist.

Systeme TN Abb. 3

Mit einem Leistungsschutzschalter schitzen (Kurve D) mit: 50A zur Stromversorgung
1Ph 220 / 230Volt. oder 32A zur Stromversorgung 1Ph 380 / 400

Die Einsatzzeit im Falle einer Stérung darf nicht langer als 0.4Sek. dauern (bei Netzen
mit Grundspannung zum Boden mit 230V) und sie muss bei der Installation bewertet
werden: wenn, auf Grund der Installationsbedingungen, der Fehlerstrom zu niedrig wird,
um einen sofortigen Einsatz des automatischen Schalters zu gewahrleisten, kann es
notwendig sein, einen Fehlerstromschalter anzuftigen (nicht bei Systemen TN-C).

Systeme TT Abb. 3

In Anlehnung an die IEC-Norm 60364-4-41 ist es notwendig, die Installation mit einem
Fehlerstromschalter zu schitzen, dessen Sensibilitdit vom Erdungswiderstand der
Installation abhéngt, und, entsprechend der IEC-Norm 60364-4-41, die Einsatzzeiten
unter 1 Sek. vorsieht.

Der Erdungswiderstand der Installation muss bei der Auswahl der Sensibilitdt des
Fehlerstromschalters beachtet werden; der Hochstwiderstand des Schutzkreislaufs des
Schweilgerats ist 0,14 Ohm.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein Offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Mdglichkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

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

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

> Netzstecker. Wenn die Schweilmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet

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

SchweiBverfahren

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

Studder Arbeitstechnik

» Verbinden Sie die Kupferschiene mit Hilfe von Schrauben oder Klemmen fest mit
einem Teil des zu reparierenden Werkstiicks oder schweif3en Sie eine kleine Scheibe
an das Werkstiick und verwenden Sie die Klemmensicherung wie in der Abbildung zu
sehen Fig.4.

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

» Wahlen Sie das Werkzeug STUDDER (1)

Wahlen das Function SYNERGIC (2)

Wabhlen Sie das gewtiinschte Program / Werkzeug fir die Pistole (4)und montieren Sie

dieses auf der Pistole.

PunktschweiRen und Ziehen von unterlegscheiben, Nageln und
Nieten Prg 32 > prg 36

Punktschweif’en Prg 37

(D Verwenden Sie dieses System nicht an den tragenden Strukturen der Karosserie.

Heizen und Stauchen von Blechen Prg 38

Ausbesserung Prg 39
(D In dieser Funktion ist die Pausenzeit fest (ca. 0,5 Sek.)

(D Legen Sie die nicht verwendete Pistole so zur Seite, dass diese vom Schweilkreis
isoliert bleibt.

Punktschweisser

Fir ein gutes Gelingen der Arbeit sind unbedingt folgende Vorschriften einzuhalten:

Abb.6.1,6.2, 6,3

B Saubern Sie das punktzuschweilende Werkstlick sorgféltig, beseitigen Sie Lack,
Rost usw.

W Bereiten Sie die Werkzeugspitzen in geeigneter Weise vor.

m Uberpriifen Sie die Zentrierung der Werkzeugspitzen

B Wahlen Sie den geeigneten Schweillarm und die passende Elektrode fir das
punktzuschweiflende Werkstuick.

B Stellen Sie sicher, dass die Innenoberflachen der Werkstiicke so genau wie mdoglich
zusammenfallen.

>
>

Anschluss des PunktschweilRers

» SchlieRen Sie das Pressluftrohr an und regulieren Sie den Druck auf 5-7 BAR (bei
Pneumatik-PunktschweiRer) Fig.5

Kontinuierliches Einzelpunktschweifen “Prg 2 > 15”

» Wahlen Sie das Werkzeug PUNKTSCHWEISSER (1)

» Wahlen das Function SYNERGIC (2)

Wahlen das Program Kontinuierliches Einzelpunktschweillen / Blechdicke

Einzelpunkt-Pulsschweifen “Prg 16 > 31”

Wahlen Sie das Werkzeug PUNKTSCHWEISSER (1)

» Wahlen das Function SYNERGIC (2)

» Wahlen das Program Einzelpunkt-PulsschweiRen / Blechdicke

(D AUTOMATISCHE COMPENSATION: Sollte der Massekontakt nicht ausreichend
sein, flhrt der Timer den Punkt nicht aus. Machen Sie das Blech, an dem das Blech-
Rechteck zu schweil3en ist, daher blank

Test zur Einstellung der SchweiBerarme

» Wahlen Sie das Werkzeug PUNKTSCHWEISSER (1)
» Wahlen das Function SYNERGIC (2)
» Wahlen das Program “PRG 1” (4)

Anderung der vorgegebenen Programme

Zur Anderung der in den verschiedenen Programmen vorgegebenen Zeit- und

Stromwerte ist wie folgt vorzugehen:

» Wahlen das Function SYNERGIC (2)

» Wahlen Sie das Programm (iberarbeitet werden (4)

» Wahlen das Function MANUAL(2)

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

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

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

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

Instandhaltung
ANA

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

STUDDER

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

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

PUNKTSCHWEISSER

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

Y V VYV

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



Elektrodenprofils. Uberpriifung der Ausrichtung der Elektroden.

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

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

RU

Pa6o4yee pykoBOoACTBO

A\

Mepen ucnonb3oBaHWeM CBapOYHOrO annapara BHUMATENbHO npountatb paboyee
DYKOBOACTBO,

KoHTakTHasa cBapka, HasbiBaeMble ganee “CBapoyHbI annapat’, NnpeaycMOTpeHbl_ansa
NPOMBILLIEHHOIO 1 NPOdECCUOHANBHOO UCMOMb30BAHUS.

Y6eamTbCsl, YTO CBapOYHbIM annapar_yCcTaHaBNMBAETCH U PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM
nepcoHarnoM, B COOTBETCTBUM C HOpMaTVBaMW 1 NpaBunamu TeXHUKM 6e3onacHoCTy.
[laHHble MHCTPYKLMM OTHOCSITCS K MaLLMHe B TOM Bue, B KOTOPOM OHa Gbina nocTaBneHa.
B cnyyae HecoGniofeHWst WHCTPYKLMIA WM UCMONb30BaHWS HeMnpeasyCcMOTPEHHbIX
KOMMMEKTYIOLWMX UMK MHCTPYMEHTOB, MOJib30BaTeNlb 3a CBOW CYET AOSHKEH BbIMNOMHUTD
aHanm3a puckoB.

Onepatop gomkeH bbiTb 06y4eH 6e3onacHon akcnnyaraumm annapara To4e4YHON CBapKw,
a TaKke MHPOPMUPOBAH O puCKax, CBS3aHHBIX C NPOLIECCOM CBapKU, O COOTBETCTBYHOLLMX
Mepax 6e30nacHOCTU 1 aBapuiHbIX NpoLedypax.

/N

B Y6eanTbCsl, UTO po3eTka MUTaHWsi, K KOTOPOW NMOACOEAMHEH CBapOuYHbIA annapar,
3alymieHa NpegoXpaHUTENbHbIMU YCTPOMCTBAMU (NnaBkve npefoxpaHuTeny unu
aBTOMaTUYECKUiA BbIKINOYATENb) U COeQNHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIeHus.

B Y6eauTbCes, YTO BUMKA U Kabenb NUTaHUsi HAXOOSITCA B XOPOLUEM COCTOSIHUN.

B [lepen Tem, kak nomeLLaTb BUMKY B PO3ETKY NUTaHWUS, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHBbINA
annapar BbIKTHOYEH.

B Kak Tonbko paboTa 3akoH4YeHa, He06X0AMMO BbIKITIOYUTL CBAPOYHbIN annapar U BbIHYTb
BUIKY U3 PO3ETKN NUTAHWUS.

B He poTparuBaTtbCsi 0 YacTel Mnof HanpshkeHWem OrorieHHOW KOXeW MM MOKpOW
ofeXaon. OneKTpUYeckn M3onNnpoBaTh YernoBeka OT dnekTpoda, OT CcBapvMBaeMon
[eTanu v OT JOCTYMHbIX METanfuM4yecknx YacTen, COeAVHEHHbIX C 3a3eMIIEHUEM.
Vcnonb3oBatb nepyatku, 00yBb, ogexay, NpeayCMOTPEHHbIE AN 3TUX Lenew, a Takke
CyX1e U30MMpOoBaHHbIE HE BO3ropaemble KOBPUKK.

B Vicnonb3oBaTb CBApOYHbIVA annapat B CyXOM U NMpPOBETpPMBaeMoM nomelleHun. He
noABepraTb CBapOYHbI annapat BO3AENUCTBUIO AOXKAA UMK NPSIMOTO COMHLA.

B Vicnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapart ToMbKo B TOM Cryyae, eCrnv BCce NaHenu n WuThbl
HaxoAsATCs Ha CBOMX MeCcTax W MpaBuIIbHO YCTaHOBMEHBI.

B He ucnonb3oBaTh CBapOYHbIV annapat, eCnu OH ynan unu nonyyvn yaap, nockornbKy
OH MOXET CcTaTb HeHaAeXHbIM. ONbITHbLIA 1 KBANMMULMPOBAHHBIA NEepPCoHan AOMKeH
npoBepuTL annapar.

A\

B YCTpaHuTb AblMbl CBapku, NOCPeACTBOM COOTBETCTBYOLEN €CTeCTBEHHOWN
BEHTUIALMM UM NPU MOMOLLM YCTPOMCTBA BbITSKKM AbIMOB. HE06X0aAMMO NpUMeEHsTL
cucTEMaTMYECKUIA NMOAXO ANs OLEHKN BO3AENCTBUS AbIMOB CBapKU, B 3aBUCUMOCTM OT
MX COCTaBa, KOHLEHTPaLMW 1 NPOAOIKUTENBHOCTM MX BO3AEWCTBUS.

B He npoBoauTb CBapKy MaTepuarnos, OUULLEHHBIX XIIOPCOAEPXKALLMMM BELLECTBaMM, a
Takke nobnmsocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALAOO@QD

B /icnonb3oBaTh LUWMTOK CBApKM C 3aWMUTHBIM (PUNBTPOM (HEaKTUHWUYHBLIM CTEKIOM),
NOAXOASILLMM ANS npoLecca cBapku. 3aMeHUTb ero, eCrivi OH NOBPEX/EH; Yepes Hero
MOXET MPOXoAUTb paanauus.

B Hocutb nepyatku, 06yBb 1 HEBO3ropaemyto oAexzay, 3alLyMLLatoLLYI0 KOXY OT nyyeil,
NpOV3BOAUMBIX Yroi CBapKu, 1 OT MCKP. He HOCUTL NponmUTaHHYo MacioM Ui CMaskoi
ofexay, uckpa MOXeT NPUBECTU K ee BO3ropaHuto. Vcnonb3oBaTh 3alWTHbIE 3KpaHbl
[ANst 3aLWTbl HAXOASLLMXCSA PSAOM NoAei.

B HekoTopble YacTu annapaTta TOYe4YHON CBapKM (3NeKTpoabl - pblvaru 1 npuneraiowime
y4acTKW) MOTyT HarpeBaTbCs 10 TeMnepaTypsbl cBbille 65 ° C: Heo6XxoAMMO MCNoNb3oBaTb
COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLUTHYIO OfEXAY.

B O6paboTka MeTanna npuBoaUT K POPMMPOBAHMIO UCKP 1 OCKOSKOB. HOCUTb 3aLUmMTHbIE
OYKM, C 3aLLMTOI MO CTOPOHaM rnas.

VAN

B VIcKpbl CBApPKU MOTYT MPUBECTM K BOHUKHOBEHMIO MoXapa.

B He nNpou3BoamMTb CBApKY UMK PesKy B 30HaX, rAe MMeoTCs BO3ropaeMbli ra3 unu napsbi.

B He ceapuBarb WM pesartb eMKOCTU, 6anmnoHbl, pesepsyapbl Uiu TpyBbl, eCrv TOMBKO
OMbITHBIM MepcoHan He NPoBEPUN M He YBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTarb, 1
NOArOTOBMUI UX COOTBETCTBYIOLLIMM 0BpasoM.

MpeaynpexaeHus no 6ezonacHOCTH

| I'Iepe,u, noaknw4yeHnemM annaparta TOYEYHOW CBapKM K 3reKTpoceTn BCe 3alluUTHble
orpaxgeHusa u AsnxyLimeca 4acTt KoXyxa OOJTKHbI ObITb YCTaHOBINEHbI Ha MeCTO.

Tiobas pyyHasi onepauusi Ha JOCTYMHbIX ABWKYLLUMXCS YacTsX annaparta TO4e4HoMn
CBapKu, HanpumMep obcnykMBaHue U 3aMeHa 3NekTPoAOB, PEryriMpoBKa NosIoKeHUs
pblyaroB unu anektpogos OJOJIKHA BbIMOJIHATLCA MPU BbIKNMKOYEHHOM
AMMAPATE, OTKIMIOYEHHOM OT CETU MUTAHUA.

@ OMI1 3nekTpomMarHuTHbIe Nons

CBapoyHbIi TOK MPWBOAUT K CO3AAHWUIO 3NEeKTPOMarHUTHbIX noner (OMIM) psgom
CO CBapO4YHbIM KOHTYPOM U CBapO4YHbIM annapaToM. OnNeKTPOMarHUTHble Monsi
cnocobHbl BbI3blBaTb HapylleHuss B paboTe MeaULMHCKUX NpoTe3oB, Takux, Kak
3r1IeKTPOKapANOCTUMYIIATOPbI.

[omkHbl 6bITb NPeANpUHATLI COOTBETCTBYIOLLME Mepbl ANS 3aLUUTbI JI0AENR, UMEOLLNX
npotesbl. Hanpumep, HeobxoaAMMO orpaanTb AOCTYN B 30HY dKCMyaTaLun CBapo4HOro
annapara. Hocutenu meguumHCKUX NpoTe3oB AOMKHbI MPOKOHCYILTUPOBATLCS C BPa4YOM
nepez nNpubnxeHMeM K 30He aKCrnyaTaLum CBapoYHOro annapara.

[laHHoe o6opyaoBaHue oTBe4aeT TpeboBaHMSIM TEXHUYECKOro CTaHAapTa Ha NpoayKLuio,
npefHasHavYeHHyl0  UCKIIYUTENbHO  Ansi NpodeCcCUMOHAanbHOTO  UCMoMb30BaHUs B
NPOMBILUNEHHbIX MOMeLleHusx. He rapaHTupyeTcs cobniofeHne HOpM orpaHuyeHus
BO30EWCTBUS Ha NoAeN, NPeayCMOTPEHHDBIX Ans GbITOBLIX NMOMELLEHWA.

PekomeHzyeTcss NpeanpuvHUMaTh criedylolme Mepbl MPefoCTOPOXHOCT B LENsX
CBefeHNs1 K MUHUMYMY BO3[eiCTBUS 3NIeKTpOMarHUTHbIX nonen (AMIM):

He nometuatb Teno mexay ceapoyHbIMy nposodamu. [lepxatb oba cBapoyHbIx NpoBoaa
C OZHOW 1 TOW e CTOPOHbI Tena.

0 BO3MOXHOCTU CNNECTV BMECTE CBAapPOYHbIE NPOBOAA U 3aKPENUTb X KIENKON NEHTON.
He o6opauvBaTb cBapo4Hble NPOBOAA BOKPYT Tena.

MoacoeauHsTb NpoBoA 3a3eMneHust kK o6pabaTbiBaeMON AeTanu kak MOXHO Brivke K
CcBapvBaeMow NOBEPXHOCTMU.

Bo Bpewmsi cBapku He BeLaTth Ha cebsi CBapOYHbIi annapar.

[lepxaTb ronosy 1 TynoBuLLE Kak MOXHO AarbLLe OT CBapO4HOro kKoHTypa. He pabotatb
PSIAOM CO CBApOYHbIM arperatom, cuasi Ha HeM UnK onmpasick Ha Hero. MHMManbHoe
paccTosiHne: Puc.7 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf O6opynoBaHue knacca A

OﬁOpyﬂ,OBaHMe, CNPOEKTUPOBaHHOE AN NPOdeCcCHOHanbHOro MCMNoMb3oBaHUS B
NPOMbILUNEHHbIX MOMELLEHUAX.

B

6bITOBBIX ycnosuax wunn B NOMeLWEeHUAX, OCHaLLEeHHbIX 6bITOBON  CeTbio

3HEProCHabXeHNs HU3KOTO HampsbKeHUst ANS XWMblX 30aHUA  MOXET oKa3aTbCsl
HEeBO3MOXHbIM rapaHTupoBaTb cobniogeHne TpebGoBaHMA NO  3ANEKTPOMArHUTHOM
COBMECTUMOCTU MO NMpUYMHE BbI3BAHHbBIX UITU OTPaXKEHHbIX NOMeX.

CBapka B yCroBuUsiX pucka

Ecnu cBapka gormkHa NpoBOAMTLCSA B YCMOBUSIX MOBbILUEHHOTO pUCKa 3NeKTPUYECKUX
pa3psiaoB, yayLIEeHUs!, B MPUCYTCTBMM FOPIOYUX U B3PbIBYATHIX BELLECTB, HEO6X0AMMO,
4TOObI OTBETCTBEHHbIN 3@ PabOoTy, UMEIOLLMIA AOCTaTOYHbIN OMbIT, OLLEHWIT 3TN YCIOBUS.
Y6eauTbes, YTO MPUCYTCTBYIOT 0K, YMEIOLLME OKa3aTb Mepbl NepBOVi MOMOLLM B Criyvae
aBapun. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKME CPEACTBa 3aluThbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHuyeckon cneundukaumm IEC nnn CLC/TS 62081.

Ecnu Heobxogmmo paboTaTb B MONOXEHUAX, MPUMNOAHSATLIX OT mona, Bcerga
ncnonb3oBaTb Nnatgopmy 6esonacHocTu.

[ononHuTenbHble NpeaynpexaeHus
OnacHo vcnonb3oBaHue annapaTta TOYeYHOW CBapku B LEeNsiX, OTIUYHbIX OT
nNpeaycMOTPEHHbIX (TOYeYHast KOHTaKTHas cBapka).
MomecTuTL CBApOYHbIN annapar Ha MIIoCcKyto NOBEPXHOCTb, YCTONYMBYHO U HEMOABIDKHYHO.
MonoxeHune AomkHo obecneyunBaThb 4OCTYN AMNSt KOHTPOSIS, HO He AaBaTb BO3MOXHOCTb
MOpaXeHWst NCKpamm CBapKU.
He nogHumaTth cBapoyHbii annapat. Cuctembl nogbema He NpeayCMOTPEHbI.
He ucnonb3oBaTb kKabenu ¢ U3HOLIEHHOW M3onaunen unu ¢ ocnabneHHbiMmn
COEAVHEHVSIMN.

A OcCTaToOuYHbIN PUCK COABNMUBAHUSI BePXHUX KOHEYHOCTEN

Pexum paGoTbl annaparta TOYEYHOW CBapkW, WM3MEHYMBOCTb (POPMbI M pasMepoB
obpabaTbiBaemMoi 3aroToBKM He MO3BOMAT peanu3oBaTh KOMMMEKCHYK 3alyuTy oT
0MacHOCTU CAABNBAHUS BEPXHUX KOHEYHOCTE: NarnbLes, KUCTW, Npeanneybs.

Puck [omkeH GbiTb yMEHbLLEH NyTEM NPUHATAS COOTBETCTBYHOLLMX NMPEBEHTUBHbLIX Mep:

OnepaTop [OMKEH MUMETb COOTBETCTBYIOLLMIA OMNbIT UNK ObiTb 0BYYEHHBIM TOYEYHOM
cBapke, BbINOMHAEMO C UCMONb30BaHNEM AaHHOro Tuna obopyAaoBaHus.

[lomkHa NpoBOAWTBLCS OLEHKa PUCKOB AJISt KaXAO0ro BbiNonHsaemMoro Buaa pabor;
Heobxoammo obecneunTb 06opyAOBaHME M MpUCNOCObneHns, NoaaepXuBatLmne u
HanpaBnsioLLMe 3aroTOBKY (€CNK He UCMOoNb3yeTCst NOPTATUBHbIN CBAPOYHbI annapar).
Bo Bcex cnyyasix, rae doopma AeTtanu aTo No3BonseT, creayeT perynupoBaTth paccTosiHe
3NEeKTPOAOB Tak, YTobbl He NpeBbiwaTb 6 MM xoaa. Puc. 6.3

3anpeTnTb HECKOMbKMM onepaTtopam OfHOBpeMeHHO paboTaTb Ha OQHOM U TOM Xe
annaparte.

[HocTtyn Ha pabounii yyacTok fomkeH BbiTb 3aKPbIT A1t NOCTOPOHHMUX.

He octaensiTe 63 NnpycMoTpa CBapOoYHbIi annapat: B IPOTUBHOM criyvae Heobxoanmo
OTCOEAMHUTbL Ero OT CETU NUTaHKSA

OnepaTop AOIMKEH UCMONb30BaTh CBAPOYHbIN annapart, Bcerga yaepxueas ero obenmm
pykamu 3a py4ku. Puc. 6.2

OnucaHue cBapo4yHOro annaparta

MepenBmxHaa ycTaHOBKa AN TOYEYHOW KOHTaKTHOW CBapku (annapar TO4YeuHOoM
cBapku) € LMMPOBLIM MUKPOMPOLIECCOPHLIM ynpaBrneHnemM. [o3BonsieT BbIMOMHATbL
MHOTOYUCTIEHHbIE TUMbl rOpsiyeil U TodeyHoi 06paboTkM MeTannMyeckmx IMCToB, B
YacTHOCTM, Ky30BOB aBTOMOOMUMEN; HaxoguT MPUMEHeHWe Takke B OTpacnsx, rae
BbINOMHSAIOTCS aHanorn4Hble o6paboTku.

OCHOBHbIMW XapaKkTepUCTUKaMM SBMSIIOTCS:

- aBTOMaTU4eCKUiA BbIGOP NapameTpoB CBapKu

- BbIGOP ONTUManbHOro Toka CBapku

- OrpaHUYeHNe CBEPXTOKa Ha NMNHUM B MOMEHT BKIOYEeHUS



maBHble.4YacTn.Puc.1

1) CenexkTop uHcTpymeHT: STUDDER / YCTPOWCTBA TOUEYHOW CBAPKU
2) CenekTop cyHkums: PYYHAA / SYNERGIC HACTPOMKA
3) (SYNERGIC): HeakT1BHas KHorka
(PYYHAS): YBenunyeHne/yMmeHbLLEHNE MOLLHOCTMN
4) (SYNERGIC): BbiGop nporpammbl
(PYYHAS): YBenunyeHune/ymeHblLEHE BpEMEHM
3,1) (SYNERGIC): BbibpaHHyto nporpammy
(PYYHASA): MHOvKaumsi MOLLHOCTM Ha aucnnee
4,1) (SYNERGIC): BbiGpaHHyto nporpamMmmy
(PYYHASA): navkauusi BpeMeHn Ha gucnnee
5) MHomkaums cpabaTbiBaHUs TEMIOBON 3aLLuThI (COpackiBaeTCst aBTOMaTUYECKU)

TexHn4eckue faHHbI |

Tabnuyka € AaHHbBIMM VMMeeTCcs Ha cBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep camoi

Tabnuuku.

A) HavmeHoBaHve 1 agpec npoussoguTens

E) CnpaBou4HbIln eBponenckunini cTaHgapT no CTPoMTENbCTBY 1 6eaonacHocTu
CBapOYHbIX annapaTtos

B) CumBon npon3BoguMoro Toka: nepeMeHHbIN ToK / YyacToTta

U20 MwuHuManbHoe 1 MakcMmanbHOe XOf0CToe HanpsbkeHWe (OTKPbIThIN KOHTYP
cBapkKw).

12cc (min imp) Tok nponsBogvMoe CBapOYHbIM annapaTom (MUHUManbHoe
COMpOTUBMEHNE)

12cc (max imp) Tok npousBoArMOe CBapoYHbIM annapaTom (MakcumanbHoe
COMpOTUBMEHNE)

12p Tok npon3BoAMMOe CBapoYHbIM annapatom (pabota ceapku 100%)
CBapka npy MakcuManbHOWM MOLLIHOCTW COCTaBnseT npumepHo: 1%
C Heobxoammbii Tun nutanus: 17 NepemeHHoe ogHodasHoe HanpshxeHne; YacToTa
U1IN HanpsbkeHve nutaHus .
Sp YcTaHoBneHHast MoLHOCTb (pabota ceapku 100%).
S50 YcraHoBneHHas MOLLHOCTb (paboTa cBapku 50%).
e PaccTosiHne mexay pyka
L [nuHa pykn
Fmax MakcumanbsHoe ycunue, NpunoXXeHHoe K anekTpodam (KopoTkoe pyku /
ONVHHBIE PYKK)
Fmin MwuHumManbHoe ycunue, NpunoxXeHHoe K anekTpodam.
P1 CxaTbli BO3AYX: MakcMmanbHOe AaBneHne
P2 CxaTblii BO34YX: MaKCUMarnbHOe ycunve, NpUIoXeHHoe K anekTpogam
Mass Macca
D) Serial number
L) Safety symbols: Refer to Safety Warnings
D) CepwuiiHbin Homep
L) Cumsonbl 6e3onacHocTv: CMOTpu npegynpexaeHns no 6e3onacHoctu

Myck B paboty
/N A\

B OneKTpuyeckre CoOeanHEHNs AOMKHbI BbIMOSHSATLCS OMbITHLIM UM KBaNUULMPOBaHHBIM
nepcoHarnom.

B Y6eauTtbes, YTO CBAPOYHbIA annapaTt OTKMKYEH U OTCOEAUHEH OT PO3ETKU NUTaHUS BO
BpEMs BCEX 3TanoB nycka B paboTy.

B Y6eauTbcsi, YTO po3eTka MUTaHusi, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBapOYHbIA annapar,
3alumLieHa NpefoXpaHUTENbHbIMU YCTPOUCTBaMU (NnaBkvMe npeaoxpaHuTeny unu
aBTOMaTUYECKUIA BbIKIOYaTeNb) U COeAMHEHA C YCTAHOBKOW 3a3eMIeHus.

B [Mpubop MOXeT NoAKNYaTbCA UCKIIOYUTENBHO K CUCTEME 3MEKTPONUTaHuS,
OCHaLLEeHHOWN 3a3eMIEHHOWN HENTParbHo.

COopkKa u aneKkTpuyeckoe coeguHeHue

» CobpaTb 0TCOeOMHEHHbIE YacTu, Haxoasuecs B ynakoske Puc.8.

» MNpoBepuUTb, 4YTO 3nekTpuyeckas nNuHUs obecneyrBaeT HanpsikKeHWe U 4acToTy,
COOTBETCTBYWOLWME TpebyemMblM CBapoOYHOMY annapaTty, ¥ 4YTO OHa OCHalleHa
3aMeasieHHbIM NpeaoxpaHUTeneM, NOAXOAALLMM AN NPOM3BOAVMOIO MakCMMarbHOro
HOMMVHaIbHOTO TOKa.

Cuctembi TN (puc. 3)

3alnTUTL C MOMOLLIbIO TEPMOMArHUTHOIO BbikMtoyaTens (kpusas D) oT: 50A Ans nuTaHus
1Ph 220 / 230 Bonbt unu 32A ana nogadv nutanua 1Ph 380 / 400

Bpemsi cpabaTbiBaHus B criyyae HEUCTPaBHOCTU HE [JOMKHO npesbilwath 0,4sec (ans
ceTeit C HOMUHanbHbIM HanpsbkeHnem 230 B OTHOCKUTENBHO 3a3eMMEHNs) M onpeaensieTcs
B MOMEHT YCTaHOBKW: €CMnu, MO YCMOBUSIM YCTAHOBKM, TOK KOPOTKOMO 3aMblKaHWUs
CTaQHOBUTCS CIULLKOM HU3KAM [Msi CBOEBPEMEHHOro cpabaTbiBaHUs BblKMOYaTens,
MOXET BO3HUKHYTb HEoOXoAMMOCTb B AOMOMHUTENbHOM  AuddepeHumansHoM
BblkMtoyaTene (He Ha cuctembl TN-C).

Cuctembl TT. Puc.3

B cootBetctBUM ¢ HOopmaTtneBom IEC 60364-4-41 HeobxoaMmO 3alMTUTL YCTaHOBKY
AndpdepeHumanbHbiM - YCTPOMCTBOM  (BbIKMOYaTeNem), 4yBCTBUTENMbHOCTb KOTOPOro
3aBMCUT OT COMPOTUBIEHWSA 3a3eMIIeHUs] YCTaHOBKM W COOTBETCTBYET TpebGoBaHUAM
Hopmatuea IEC 60364-4-41, koTopbIn NpegycMaTpuBaeT Bpems cpabaTbiBaHVA MeHee
1cek.

3asemMneHve YCTaHOBKM [OMMKHO OLeHMBaTbCAa [Ans Bblbopa 4yBCTBUTENbHOCTU
AndpepeHUMansHOro  BblkNoYaTens; MakcuManbHOe COMpOTMBIIEHME  3aLLUMTHOTO
KOHTypa CBapo4Horo annapata coctaenseT: 0,14 Om

@ [aHHoe obopynoBaHue He oTBeyaeT TpeGoBaHusM ctaHgapta IEC/EN61000-3-12.
B criyyae ee nopakrntoueHust k 6bITOBOI CETU 3HEProCcHaGKEHNST HU3KOTO HaNpsKeHUs
MOHTaXHUK UNK Nonb3oBaTernb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOGbl y3HaTb O
BO3MOXHOCTU €ro nofkmntodeHne (npu HeobXxoaMMoCTY 06paTUTLCS B OpraHn3aLmio
3HEProCHabXeHMst).

@ UTo6bl 06ecneunTb cooTBeTCTBME TpeboBaHuAM cTaHaapTa EN61000-3-11 (Fliker),
pekoMeHAyeTCs NOAKIoYaTk CBapOYHbIV annapar K pa3beMaM CeTu aNeKTponuMTaHns
¢ paboumm Tokom >/= 100A no kaxxaon ase.

(D MoHTaXHMK 1Unu nonb3oBaTesNlb Nof CBOK OTBETCTBEHHOCTb [JOMMKEH NPOBEpUTHL
Hanuyue ycrnoBui Anst NOAKNoYeHns annapara; (Mpy HeobxoAUMOCTM 06paTUTLCS B
OopraH13aLuio 3HeprocHabxeHns).

» Bunka nutanua. Ecnu cBapouyHbIi annapaTt He OCHalleH BWUMKOW, COeAMHUTb

kabenb NMTaHust co ctaHaapTHon Bunkon ¢ (2P+T ansa 1Ph) cootBeTcTByOWMMU
Xapaktepuctmkamm Puc.3.

Mpouecc ceBapku

[Mocne BLINONHEHMA BCEX YyKasaHWil MO 3amnycky BKMIOYMTb CBApPOYHbIA annapart u
NpUCTYNUTL K ero HacTpouike. Puc.1.

Muctonet “Studder”: meTton akcnnyarauumn

» 2KecTko NoAcoeanHUTb MELHYIO NAaCTUHY C OAHOWM CTOPOHbI PEMOHTUMPYEMOW AeTanu
npv NOMOLLM COOTBETCTBYIOLLMX BUHTOB UMW 3aKMMOB N6O nyTem npuBapuBaHus
K AeTanu wanbbl 1 MCNoNb30BaHWS KNeLen Ans 3aXnMoB, Kak nokasaHo Ha Puc.4.

@ Mpu peMoHTe ABepeit N KanoToB HEOBXOANMO NOACOEANHUTL MEHYI0 NACTUHY K
feTanu Ans Toro, YToGbl TOK He MPOXOAWI Yepes LUapHUPbI.

» BbibpaTb HyxHbIn MHCTPYMeHT “STUDDER” (1)

> Bbi6pats “SYNERGIC HACTPOWKA” (2)

» BblGpaTh HyXHbIi Nporpamm / MHCTPYMEHT (4) 1 yCTaHOBUTbL €ro Ha MUCTOmeTe.

Ecnun nuctonet He ncnonb3yetcsi, yopaTh ero Tak, YTobbl OH Haxoauncs Baaneke ot
30Hbl TOYEYHOWN CBapPKW.

ToyeyHasa cBapka 1 NpoTskKa Wawnb, reosaen u 3aknenok Prg 32 >
prg 36

ToyeyHas cBapka Prg 37

® He ncnonb3oBatb AaHHYK0 CUCTEMY Ha HeCyLMX pamax Ky3oBa.
HarpeBaHue 1 nepeBopaynBaHve NMCToBoro metanna Prg 38
[MpuBapuBanue sannat Prg 39

@ B naHHOM chyHKUMM BpeMsi nay3bl UMeeT hKeMpoBaHHoe 3HadveHue ( npubn. 0,5 cek.)

YcTpoincTBa TOUeYHOW CBapKu

[Ina nonyyeHus ycneLuHbIX pesynsTatoB paboTbl HeobxoamMMo obssatensHo cobnogarte
cnegytolume npasuna:Puc.6.1, 6.2, 6,3

B TuaTenbHO OYMCTUTL OT KPacku, pxasynHbl 1 T.M1. CBapnBaemble TOHEYHOW CBAPKOMN
YacTtu.

MoAroToBUTL HAKOHEYHMKN COOTBETCTBYHOLLIMM 06pasom

MpoBepnTb COOCHOCTb HAKOHEYHUKOB

Bribpatb X060T 1 anekTpos, NoAXoAsLME AN CBapuBaeMon Aetanm

[MpoBepuThb, 4TOObI BHYTPEHHME MOBEPXHOCTM YacTel CoBNaaan kak MoxHo B 6orbLuei
CTeneHwu.

[loocoeavHeHne yCTpoMCTBa TOMEYHOW CBapKu

» MopgcoeamHuTtb TPYGY cxxaToro Bo3ayxa v OTperynmpoBath AaBneHue Ha 5-7 BAP (ans
NHEBMATMYECKOrO YCTPOWCTBA TOUEYHON CBapku) puc. 5

HenpepbiBHas Toye4yHas cBapka ¢ ogHow Toukon “Prg 2 > 15”

> BbI6paTth HyxHbIi MHCTPyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUHOW CBAPKU” (1)

> Bbibpatb “SYNERGIC HACTPOWIKA” (2)

» BbibpaTb nporpamm HenpepbiBHasi TodeyHas cBapka C OQHOW TOYKOM / Ha TOMLLMHY
Ans To4eYHon ceapku. (4)

Mynbcupytowas ToyeyHas cBapka ¢ ogHou Toukon “Prg 16 > 31” (ans nuctoBoro

MeTanna ¢ BbICOKUM Npeaenom TeKy4ecTu Unn OLMHKOBaHHOM cTanm)

> BbIBpaTth HyxHbIi MHCTPyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUYHOW CBAPKU” (1)

> Buibpatb “SYNERGIC HACTPOWIKA” (2)

» BbibpaTb nporpamm MNynbcupytoLlas TouevHasi cBapka ¢ OAHON TOYKOW / Ha TOSLLMHY
Ans To4eYHon ceapku. (4)

@ ABTOMATUYECKYIO KOMMNEHCALIUA B cnyyae HeQoCTaTOMHOMO KOHTaKTa Ha
3emrio TalMep He CBapyBaET TOYKY, MO3TOMY HEOBXOAVMMO OrofnTh JIMCT, HA KOTOPOM
cBapuBaeTcs getasb.

MpoBepka xo60TOB

> BbIBGpaTth HyxHbIil MHCTPYyMeHT “YCTPOMCTBA TOYEUHOW CBAPKW” (1)
> Bui6paTs “SYNERGIC HACTPOVIKA” (2)
» BbibpaTb nporpamm “PRG1” (4)

Moaudukaumsa npeaBapuTesnibHO 3aAaHHbIX NPorpamMmm

B cnyyae HeobxogMMOCTW, ANSt USMEHeHUst NpefBapuTENbHO 3aAaHHbIX B PasfyHbIX

nporpaMmMax 3Ha4eHuin BpeMeHN 1 Toka criepyer:

> Bbibpatb “SYNERGIC HACTPOWIKA” (2)

» BbIOpaTh Nporpamm, KOTopble HeobXoAMMO N3MEHUTL (4)

> Bbibpatb “PYUYHAS HACTPOWIKA” (2)

» W3MEeHUTb 3Ha4YeHVWe BPEMEHW WNK ToKa, CYUTbIBAs ero Ha Aucnnee, nNpyu NOMOLLM
KHOMOK (3, 4). nocne BHECEHNS U3MEHEHMI CTaHOK MOXET Cpasy e UCMOonb30BaTbCs
C HOBbIMM NapameTpamu.

® Mpn n3mMeHeHNn 3HaveHni Bceraa nsmeHsTb cHadana POWER (MoLHOCTb) 1 3aTem,
npu HeobxogmmocTtu, TIME (Bpemsi).
MuaukaTopcpabaTtbiBaHUA TennoBon 3awmThl (5)

leHepaTtop u pykosaTka nuctonerta “Studder” ocHalleHbl aBTOMaTOM TEMNSIOBON 3aLUUThI
C aBTOMaTM4eckMm BO3BpPaTOM B MCxodHoe nonoxeHue. Mpu cpabaTbiBaHnM 3awuThl
3aropaeTcs cBeToamop.

Texob6cnyxuBaHue



VAVEN

BbIKMiouNTb CBapOYHbI anmapaT M BblHyTb BUMKY W3 PO3ETKW MUTaHUs, nepeq
BbIMOMTHEHMEM orepaLuii Mo TexobCnyXuBaHuto.

MNCTONET “STUDDER”

lopenka = npoBepuTb kabenb Ha Hanuuve MOpPe3oB WM WUCTUPaHWSA, B pesynbrarte
KOTOPbIX OrOSIMNNCL BHYTPEHHUE KOHTaKTbI.

3a3emneHne = npoBepuTb 3OMEKTUBHOCTb COEANHEHNI U 3aXKnMa.

YCTPOWCTBA TOYEYHOW CBAPKW

Kabenu = npoeputb kabenb Ha Hanuune MOPe3oB WM UCTUPaAHUS, B pesynbrarte
KOTOPbIX OrOSIMNNCL BHYTPEHHUE KOHTaKTbI.

Tpy6bl = NpoBepUTbL Ha NpeaMeT yTeyek CxKaToro Bo3gyxa, KoTopble MOryT NpuBecTU K
MOHVDKEHWIO JaBMEeHNst BO BPeMsi MPOBELEHNSI TOHEYHOI CBapKu.

OnekTpoabl = KOPPeKTUpPOBKa / BOCCTAHOBMEHWE AvameTpa U npodunsa HakOHeYHUKa
anekTpoga. MNpoBepka BbIpaBHUBaHWUSA NEKTPOAOB.

BHennaHoBoe TeXOany)KMBaHVIe BbINONHAETCA Nepnoanyeckn OnbITHbIM _UNn
KBaJ'II/IgQVIuVIQOBaHHbIM nepcoHanom paaﬁmparogmmc;l B 3MEeKTpoMexaHuke, B

32aBVCUMOCTY OT UHTEHCUBHOCTUN UCMOSb30BaHUS.
+ T[MpoBepuTb BHYTPEHHIOW YacTb CBapOYHOro annapara W ydanuTb Mbifb,
OTKNaAbIBAIOLLYIOCS Ha SMEKTPUYECKUX YacTaX (MCMONb3yeTcsi CxaTbll BO3dyX) U
Ha SMEKTPOHHbIX MnaTax (MCMonb3yeTCsi O4YeHb Msrkas LeTka WM noaxoasiuve
BellecTBa). * MpoBepuTb, YTO SMEKTPUYECKNE COEAMHEHUS XOPOLUO 3aKpyYeHbl U YTO
kabenenpoBoaKka He UMEET NOBPEXAEHHYIO U30MALMIO.





