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1 Maniglia per trasporto Cavo di saldatura per massa Interruttore generale
Pyuka 0na nepeHocku Ceapoyrell zazemaaowull MCnaeHuill suikmoyarmens
Poignée de transport KkaBens Interrupteur général
Transportgriff Céable de soudure pour masse Hauptschalter Interruptor
Manija para transporte Massekabel general Hoofdschakelaar
Transporthandvat Cable de soldadura para Paakatkaisin
Kuljetuskahva masa Massalaskabel

Hitsauskaapeli, maa

2 Manopola di regolazione Cavo disaldatura per pistola Pistola multifunzione
Pyuka pezyauposku Kabens nucmonema MrozodhyHryUOHA BHBILG
Commande de réglage Regler Céble de soudure pour nucmoAem
Perilla de reguladdn pistolet SchweiBkabel fir Pistolet multifonction
Regelknop Pistole Cable de soldadura Multifunktionspistole
Sdatdnuppi para pistola Laskabel voor Pistola multifunddén

pistool Hitsauskaapeli, pistooli Multifunctioneel pistool
Monitoimipistocli

3 Cavo di comando start Fusibile di protezione Cavo di alimentazione
KomaHaHbili kabenb ﬁ'jfg;‘;;ame - L iema0/0-4 ceblave
Cdble de commande start anexmosauyumel Cvnoeoii kabens

Start-Steuerkabel

Cable de comando de inicio
Start-bedieningskabel
Kaynnistyksen ohjauskaapeli

Fusible de protection
électrique Elektrosicherung
Fusible de proteccion
eléctrica
Veiligheidszekering
Suojasulake

»  3465/230/50 - Schuko

»  3465/220/60-AttachablGfittings
Céble d'alimentation

»  3465/230/50 - Schuko

«  3465/220/60-A cibler
Metzanschlusskabel

s 3465/230/50 - Schuko

»  3465/220/60-Zu verkabeln
Cable de alimentacidn

«  3465/230/50 - Schuko

«  3465/220/60-Cablear
Voedingskabel

»  3465/230/50-Schuko

+  3465/220/60 - Voorbekabeling
Virtakaapeli

»  3465/230/50 - Suko

»  3465/220/60-Johdotettava
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Maniglia per trasporto
Pyuka dna nepeHocku
Poignée de transport
Transportgriff

Manija para transporte
Transporthandvat
Kuljetuskahva

Cavo di saldatura per massa
Ceapoydelli 3a3emnaouwuli
kabens

Céable de soudure pour masse
Massekabel

Cable de soldadura para masa
MuassalaskabelHitsauskaapeli,
maa

Interruttore generale MasHeIl
BLIKAYAMENS

Interrupteur général
Hauptschalter Interruptor
general Hoofdschakelaar
Padkatkaisin

Manopola di regolazione
Pyuka peaynuposku
Commande de réglage Regler
Perilla de reguladén
Regelknop

Saatonuppi

Cavo di saldatura per pistola
Kabens nucmonema

Cable de soudure pour
pistolet Schweiflkabel fiir
Pistole Cable de soldadura
para pistola Laskabel voor
pistool Hitsauskaapeli, pistooli

Pistola multifunzione
MHO20(hyHKYUOHOABHEIL
nucmonaem

Pistolet multifonction
Multifunktionspistole Pistola
multifundén Multifunctioneel
pistool Monitoimipistooli

Cavo di comando start
MyckosoW Kabenb

Céble de commande start
Start-Steuerkabel Cable de
comando de inicio Start-b
edieningskabel Kdaynnistyksen
ohjauskaapeli

Fusibile di protezione elettrica
MpedoxpaHumens
ANERMPo3awums!

Fusible de protection
electrique Elektrosicherung
Fusible de proteccidon eléctrica
Veiligheidszekering Suojasulake

Cavo di alimentazione

s 3465/230/50- Schuko

& 3465/220/60-A cablare
Cunoeoit Kabenb

*  3465/230/50- Schuko

s 3465/220/60-Attachablefittings
Cible d'alimentation

& 3465/230/50- Schuko

s 3465/220/60-A cibler
Netzanschlusskabel

s 3465/230/50-Schuko

*  3465/220/60- Zu verkabeln
Cable de alimentacidén

& 3465/230/50- Schuko

s 3465/220/60- Cablear
Voedingskabel

*  NE65/230/50-Schuko

*  3465/220/60- Voor bekabeling
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FREE
MEMORY 3

Display
3J¥paH
Ecran
Display
Pantalla
Display
Maytto

Programma per riscaldamento localizzato
Mporpamma NokansHoro Harpeea
Programme de chauffage localisé
Programm fur lokale Erwarmung Programa
para calentamiento localizado Programma
voor lokale verwarming Paikallisen
kuumennuksen ohjelma

Indicatore ciclo automatico aftivo
ABTOMaTHUYECKWIA MHOWKATOP aKTMBHOMD
LrKna

Indicateur cycle automatique actif
Anzeige automatischer

Zyklus aktiv Indicador de ciclo automatico
activo

Indicator automatische cyclus actief
Automaattiajon merkkivalo

Regolazione potenza di saldatura
PerynnpoBka MOLWHOCTH CBApKK
Réglage puissance de soudure
Einstellung Schweiltleistung
Regulacion de potencia de soldadura
Regeling lasvermogen

Hitsaustehon saato

Programmi predefiniti
MpedyCTaHOBMNEHHbIE NPOrpaMMeil
Programmes prédéfinis Vorgeingestellite
Programme Programas predeterminados
Voorgedefinieerde programma’s
Maaritetytohjelmat

Regolazione tempo di saldatura
PerynvpoBka BpeMeH CEapKK
Réglage du temps de soudure
Einstellung Schweiltzeit
Regulacion de tiempo de soldadura
Regeling lastijd

Hitsausajan saato

Memoria libera
CeobogHana namaTb
Memaire libre
Freier Speicher
Memaria libre

Vrij geheugen
Vapaata mulstitllaa

Indicatore di saldatura in corso
WMHankaTop BeINONHEHWA CBAPKN
Indicateur de soudure en cours
Anzeige laufende Schweiltung
Indicador de soldadura en curso
Indicator bezig met lassen
Hitsauksen merkkivalo

Manopola di regolazione
Pydka perynmpoBKm
Commande de réglage Regler
Perilla de regulacion
Regelknop

Saattnuppi
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AVVISO / NOTE / NOTE / HINWEIS |/ AVISO / OPMERKING / TIEDOTUS

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

YKa3aHue Ha onucaHue Heobxodumoeo nosedeHus 018 HOPMAAbHO20 UCM0Ab3080HUA MAWUHbI
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.
Instructie die verwijst naar een beschrijving van gedrag dat noodzakelijk is voor de normale werking
van de machine.

Koneen normaalikdytdssa tarvittavaan toimintaan viittava ohje.

| ATTENZIONE / CAUTION / ATTENTION / ACHTUNG / ATENCION / LET OP / HUOMIO

| 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.

YKa3aHue Ha cumyayuu nomeHyuaabHo20 PUCKA, Komopas, ecqu ee He u3bexame, MoXem npusecmu
K HE3Ha4YumesbHbIM OBPEHOEHUAM U HapyweHuUr 6e30M1acHOCMuU MAWUHbI.

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, geringfiigige

| Schdden in Bezug auf die Sicherheit der Maschine verursachen kann.

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

Instructie die verwijst naar een potentieel gevaarlijke situatie die, als die niet wordt vermeden, kan

| leiden tot lichte schade met betrekking tot de veiligheid van de machine.

Mahdollinen vaaratilanne, jonka seurauksena saattaa olla lievia, koneen turvallisuuteen liittyvia

| vaurioita.

AVVERTENZA / WARNING [ AVERTISSEMENT / WARNHINWEIS [ ADVERTENCIA /

WAARSCHUWING / VAROITUS

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

YKa3zaHuUe Ha cumyayuu nomeHyuasabHoO20 PUCKd, KOMOpas, ecu ee He U3bexames, Moxem
npusecmu K cMepmu unau cepbe3HoOMy yusepby 015 300p08bA.

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 Schédden hervorrufen kann.

Instruccidn que se refiere a una situacién de riesgo potencial que, si no se evita, puede causar la
muerte o danos graves a la salud.

Instructie die verwijst naar een potentieel gevaarlijke situatie die, als die niet wordt vermeden, kan
leiden tot ernstig persoonlijke letsel of overlijden.

Mahdollinen vaaratllanne jonka seurauksena saattaa olla vakava terveyshaltta tai kuolema.

PERICOLO / HAZARD / DANGER |/ GEFAHR / PELIGRO / GEVAAR / VAARA

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

UHCMpyKyus, 0mHOCAWAACA K cCUmyayuu HemMuHyemMo20 PUCKA, KOmopas, ec/au ee He uzbexams,
npusodum K HemeOoneHHoU cmepmu usau cepbe3Homy U Heobpamumomy yusepby 015 300p08bA.
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.

Instructie die verwijst naar een situatie met dreigend gevaar die, als die niet wordt vermeden,
direct dodelijk kan zijn of kan leiden tot ernstig persoonlijk en permanent letsel.

Valiton vaaratilanne, jonka seurauksena saattaa olla vakava ja pysyva terveyshaitta tai valiton

kuolema.
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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 per una corretta
installazione, utilizzo e manutenzione dello spotter.
All'interno del presente manuale lo spotter pud essere
definito pit genericamente come macchina.

TECNA s.p.a. siriserva di apportare eventuali modifiche
tecniche sul presente manuale e sulla macchina senza
obbligo di preavviso.

1.2 Garanzia

1.2.1 Copertura della garanzia

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

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.

1.3 Richiesta di assistenza tecnica

I servizio di assistenza / post-vendita & 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 bisogno rivolgersi a:
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

AVVISO

E obbligatorio per il Cliente acquistare
sempre accessori e ricambi originali,
oppure equivalenti autorizzati per iscritto

da TECNA s.p.a.

1.4 Targa perl'identificazione della
macchina

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A1)

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

Sulla targa sono riportati i sequenti dati:

1. Identificazione costruttore.

Marcatura “CE" di conformita (solo quando prevista).
Seriale dell'apparecchiatura.

Codice dell'apparecchiatura.

Anno di costruzione.

Dati tecnici macchina.

Dati tecnici pistola.

Corretto smaltimento del prodotto.

AVVERTENZA

E' vietato manomettere, incidere, alterare
o asportare la targa di identificazione
della macchina.

®NOWVAWN

AVVISO

Nel caso in cui per motivi accidentali
la targa di identificazione risultasse
danneggiata notificare immediatamente
l'accaduto a TECNA s.p.a.

2 INFORMAZIONI DI SICUREZZA

2.1 Norme generali

Per mantenere il livello massimo di sicurezza del

dispositivo e necessario che:

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

+ vengano eseguiti tuttigliinterventi dimanutenzione
periodica descritti al capitolo Manutenzione;

- vengano rispettate le seguenti indicazioni di
sicurezza:

PERICOLO

B Non utilizzare la macchina se si &
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 inflammabili.

B Non utilizzare la macchina con i cavi
elettrici danneggiati.

B Non utilizzare la macchina su superfici
bagnate.

IT-1
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AVVERTENZA

W Verificare cheil dispositivo sia connesso
ad una presa di alimentazione dotata
di messa a terra.

W |nserire 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.

W Spegnere linterruttore generale e
scollegareil cavo di alimentazione 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 Nontrasportarela macchinatenendola
dal cavo di alimentazione.

B Non  accendere o spegnere
l'alimentazione, se non strettamente
necessario, questo potrebbe causare
I'interruzione del fusibile.

AVVISO

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

W Eseqguire i controlli periodici e gli
interventi di manutenzione ordinaria.

W Utilizzare solamente componenti e

ricambi originali TECNA s.p.a..

2.2 Elenco dei Dispositivi di sicurezza e
protezione presenti sul dispositivo

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

Nel caso in cui si superi la soglia massima si attiva un
allarme ed & necessario spegnere la macchina fino al
completo raffreddamento.

2.2.2 Protezione da sovratensione
La macchina & dotata di un fusibile per proteggere la
macchina da sbalzi di tensione.

Nel caso in cui il fusibile si sia interrotto & necessario
procedere con la sostituzione dello stesso.

2.3 Pittogrammi

2.3.1 Segnalidisicurezza ed informazione

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.

2.4 Obbligo di utilizzo di DPI (Dispositivi
Protezione Individuale)

AVVERTENZA

Il personale deve indossare adeguati
dispositivi di protezione individuale
(occhiali,guanti,grembiuli oaltro vestiario)
per proteggere l'operatore da eventuali
schizzi di materiale incandescente.

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 &
responsabilita dell'utente eseguire un‘analisi del rischio.

2.5.1 Pericolo di natura ergonomica

Durante le attivita di utilizzo della macchina, I'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 Pericoli derivanti da campi magnetici

Durante le attivita di utilizzo della macchina, l'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.

A\
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Per limitare l'esposizione al campo elettromagnetico:

« tenerei cavidisaldatura il piu possibile vicini tra loro
(eventualmente arrotolandoli) e lontani dal corpo
dell'utilizzatore (non posizionare il corpo all'interno
del percorso descritto dai cavi);

« tenere i cavi di saldatura dal lato della mano che
impugna la pistola multifunzione;

« saldare la massa a puntare il piu possibile vicino
all'area su cui devono essere effettuate le lavorazioni
successive.

2.5.3 Pericolodiinalazione fumi

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

2.5.4 Pericolo diustione

| cavie gli elettrodidella macchina possonoraggiungere
temperature elevate in caso di utilizzo prolungato.

PERICOLO

Rimuovere gli elettrodi utilizzando una
pinza e prestare attenzione ad evitare
ogni contatto con le parti ustionanti.

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

AVVERTENZA

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

2.5.5 Pericolodiincendio

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 libera da
materiali inflammabili.

3 CARATTERISTICHE

3.1 Descrizione macchina

Lo spotter 3465 ¢ una macchina concepita per la
raddrizzatura mediante saldatura o riscaldamento
localizzato. La macchina pud essere impostata
manualmente e i programmi possono essere salvati per
le lavorazioni piu comuni. Il trasformatore e la pistola
sono dotati di protezione termica.

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 nonche 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 lintegrita
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 limballo
devono avere una portata adeguata.

4.2 Stoccaggio

Verificare che le caratteristiche dell'ambiente in cui si
deve stoccare l'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 eseguita 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 e 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 pud causare
interferenze di radiofrequenza.
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Primadi 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
vigente.
Linstallazione pud essere eseguita solamente su una
linea con sistema di messa a terraditipo TNo TT.
La massima tensione di alimentazione ammessa traL e
N & di 230Vac.
La massima differenza di potenziale di L ed N rispetto a
terra deve essere di 230Vac.
La tensione di alimentazione é riportata nell'allegato
“Dati tecnici”.

Si consiglia di non utilizzare prolunghe se non
strettamente necessarie.

5 uso

5.1 Accensione macchina

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

5.2 Avvio del sistema di controllo

All'accensione della macchina tutti i led si accendono

per un paio di secondi.

Sul display viene visualizzata:

+ Lafrequenza di rete riconosciuta dal sistema per un
tempo di 2 secondi.

« Laversione del software di controllo per 2 secondi.

« La modalita di funzionamento attiva (A0 o A1) per 2
secondi.

Al termine della fase di accensione, se non vengono

rilevati errori o anomalie, si spengono tutti i led tranne

illed WELD TIME/TEMPO e sul display viene visualizzato

il valore del tempo attualmente impostato.

5.3 Selezione programmie
impostazione parametri di saldatura

5.3.1 Impostazione modalita di avvio saldatura

- Ruotare la manopola fino ad attivare la funzione
WELD TIME/TEMPO (led acceso).

+ Premere la manopola per entrare nella modalita
modifica.

« Ruotare la manopola fino a raggiungere il valore
minimo.

« Premere e ruotare nuovamente la manopola per
selezionare la modalita di avvio saldatura:

« A0 - Modalita AUTOSTART OFF (il ciclo si avvia
premendo il grilletto della pistola).

+ Al - Modalita AUTOSTART ON (il ciclo si avvia
automaticamente quando la punta entra a
contatto con la superficie).

« Premere nuovamente la manopola per confermare.
5.3.2 Impostazione tempo disaldatura

« Ruotare la manopola fino ad attivare la funzione
WELD TIME/TEMPO (led acceso).

« Premere la manopola per entrare nella modalita
modifica.

« Ruotare lamanopola pervariareiltempodisaldatura
fino ad ottenere il valore desiderato.

« Premere nuovamente la manopola per confermare.

5.3.3 Impostazione corrente disaldatura

« Ruotare la manopola fino ad attivare la funzione
CURRENT/CORRENTE (led acceso).

« Premere la manopola per entrare nella modalita
modifica.

+ Ruotare la manopola per variare la corrente elettrica
fino ad ottenere il valore desiderato.

« Premere nuovamente la manopola per confermare.

5.3.4 Selezione programma per riscaldamento

localizzato e impostazione

« Ruotare la manopola fino ad attivare il programma
per riscaldamento localizzato (led acceso).

« Premere la manopola per entrare nella modalita
modifica.

« Ruotare la manopola per variare la corrente elettrica
fino ad ottenere il valore desiderato.

- Premere nuovamente la manopola per confermare.

AVVISO

Nel programma per riscaldamento
localizzato non e necessario definire il
tempo di saldatura.

Il ciclo restera attivo fintanto che il grilletto

della pistola sara premuto.

5.3.5 Selezione programma predefinito

« Ruotare la manopola sul programma predefinito
che si intende utilizzare (led acceso).

« Sul display vengono visualizzati il tempo e la
potenza salvati nel programma.

« Premere nuovamente la manopola per confermare.

AVVISO
Ruotando la manopola € possibile variare
le impostazioni salvate del + 10%.
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5.3.6 Salvataggio programma predefinito

« Ruotare la manopola fino ad attivare la funzione
WELD TIME/TEMPO (led acceso).

« Premere la manopola per entrare nella modalita
modifica.

» Ruotarelamanopola per variare il tempo disaldatura
fino ad ottenere il valore desiderato.

» Premere nuovamente la manopola per confermare.

« Ruotare la manopola fino ad attivare la funzione

CURRENT/CORRENTE (led acceso).

Premere la manopola per entrare nella modalita

modifica.

Ruotare la manopola per variare la corrente elettrica

fino ad ottenere il valore desiderato.

Premere nuovamente la manopola per confermare.

Ruotare la manopola fino ad attivare il programma

predefinito che si intende modificare (led acceso).

Premere la manopola per 5 secondi.

Sul display vengono visualizzati il tempo e la

potenza aggiornati nel programma.

Premere nuovamente la manopola per 5 secondi

per salvare.

Impiego del saldatore

504

PERICOLO

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

PERICOLO

Rimuovere gli elettrodi utlilizzando
un paio di pinze e prestare la massima
attenzione per evitare ogni contatto con
le parti ustionati.

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 inflammabili.

AVVERTENZA
Il personale deve indossare adeguati
dispositivi di protezione individuale

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

AVVISO

Per rimuovere il residuo della saldatura
& possibile farlo utilizzando l'elettrodo
per schiacciatura come descritto nel
sottocapitolo "Utilizzo dell' elettrodo per
schiacciatura”.

S B> HIE

5.4.1 Preparazione della superficie di saldatura

Per ottenere una buona saldatura é indispensabile che
la superficie sia stata completamente ripulita dagli
eventuali strati di vernice che la ricoprivano.

La superficie di saldatura inoltre deve risultare
perfettamente asciutta e priva di polvere, unto, patine
d'olio o di grasso.

5.4.2 Saldatura della massa a puntare

AVVISO

La massa a puntare va saldata il piu
possibile vicino all'area su cui devono
essere effettuate le lavorazioni successive.

ATTENZIONE

La regolazione dei parametri di saldatura
sono a discrezione dell'operatore in
quanto varia sensibilmente in funzione di
molteplici fattori quali:

« Ladistanza della saldatura rispetto alla
posizione della massa a puntare.

« Dal tipo di elemento saldato (stelle,
rondelle, profili ad onda ecc), dal
tipo di saldatura (riscaldamento con
elettrodo a carbone) o a seconda della
superficie di contatto e della forma.

« Dal materiale su cui viene effettuata la
saldatura.

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A2)

« Impugnare correttamente la pistola (2) dal calcio.

« Appoggiare la massa a puntare (3) sulla superficie
dove deve essere saldata.

« Mantenendo la pistola in posizione verticale (90°) in
prossimita dellamassa a puntare, premere il grilletto
(4) per avviare la saldatura (se & attiva la funzione di
AUTOSTART la saldatura parte automaticamente).

« Awvitare la protezione (5) fino a portarla in appoggio
sulla superifice.

« Procedere con le successive lavorazioni.

+ Al termine della lavorazione rimuovere la massa a
puntare inclinandola lateralmente.
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5.4.3 Utilizzo degli elettrodi e saldatura degli
accessori

ATTENZIONE

La regolazione dei parametri di saldatura
sono a discrezione dell'operatore in
quanto varia sensibilmente in funzione di

molteplici fattori quali:

« Ladistanza della saldatura rispetto alla
posizione della massa a puntare.

- Dal tipo di elemento saldato (stelle,
rondelle, profili ad onda ecc), dal
elettrodo a carbone) o a seconda della
superficie di contatto e della forma.

+ Dal materiale su cui viene effettuata la
saldatura.

tipo di saldatura (riscaldamento con

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A3)

« Impugnare correttamente la pistola (1) dal calcio.

« Appoggiare l'accessorio sulla superficie dove deve
essere saldato.

+ Mantenendo la pistola in posizione verticale (90°),
premere il grilletto (2) per avviare la saldatura (se e
attiva la funzione di AUTOSTART la saldatura parte
automaticamente).

« Al termine della lavorazione rimuovere |'accessorio
inclinandolo lateralmente.

5.4.4 Utilizzo del martello a percussione

5.4.4.1 Rondella a tre punte (stella)

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A4)

« Montare il martello a percussione (1) sulla pistola
(2) come descritto nel sottocapitolo "Montaggio
elettrodi”.

+ Saldare la rondella a tre punte (3) sulla superficie da
raddrizzare come descritto nel paragrafo “Utilizzo
degli elettrodi e saldatura degli accessori".

« Agire sul battente del martello a percussione (1) fino
a quando la superficie non ha raggiunto la forma
desiderata.

Al termine della lavorazione rimuovere |'accessorio
inclinandolo lateralmente.

5.4.4.2Rondella @16

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A5)

« Saldare la rondella @16 (1) sulla superficie da
raddrizzare come descritto nel paragrafo “Utilizzo
degli elettrodi e saldatura degli accessori".

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A6)

»  Montare il gancio (2) sul martello a percussione
(3) come descritto nel sottocapitolo "Montaggio
elettrodi”.

- Inserire il gancio allintemo della rondella
precedentemente saldata ed agire sul battente del
martello a percussione (3) fino a quando la superficie
non ha raggiunto la forma desiderata.

« Al termine della lavorazione rimuovere l'accessorio
inclinandolo lateralmente.

5.4.4.3Rondella asolata o rondella asolata ritorta

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A7)

- Saldare la rondella asolata (o la rondella asolata
ritorta) (1) sulla superficie da raddrizzare come
descritto nel paragrafo “Utilizzo degli elettrodi e
saldatura degli accessori”.

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A8)

« Montare il gancio (2) sul martello a percussione
(3) come descritto nel sottocapitolo "Montaggio
elettrodi".

« Inserire il gancio allinterno della rondella
precedentemente saldata ed agire sul battente del
martelloa percussione (3) fino aquando la superficie
non ha raggiunto la forma desiderata.

« Al termine della lavorazione rimuovere l'accessorio
inclinandolo lateralmente.

5.4.5 Utilizzo elettrodo per schiacciatura

(Riferimenti relativi all'immagine allegata A9)

« Montarel'elettrodo per schiacciatura (1) sulla pistola
(2) come descritto nel sottocapitolo "Montaggio
elettrodi",

» Accendere la macchina come descritto nel
sottocapitolo "Accensione macchina".

« Impostare il programma o regolare i parametri
di saldatura come descritto nel sottocapitolo
"Selezione programmi e impostazione parametri di
saldatura

« Impugnare correttamente la pistola (2) dal calcio.

- Spingere la pistola con forza in corrispondenza
dei residuo da schiacciare e premere il grilletto (3)
per avviare la saldatura (se e attiva la funzione di
AUTOSTART la saldatura parte automaticamente).

5.4.6 Utilizzo elettrodo a carbone per
riscaldamento localizzato

(Riferimenti relativi allimmagine allegata A10)

« Montare l'elettrodo a carbone (1) sulla pistola
(2) come descritto nel sottocapitolo "Montaggio
elettrodi”

« Accendere la macchina come descritto nel
sottocapitolo "Accensione macchina”.

« Impostare il programma o regolare i parametri
di saldatura come descritto nel sottocapitolo
“Selezione programmi e impostazione parametri di
saldatura

« Impugnare correttamente la pistola (2) dal calcio.

« Mantenendo la pistola in posizione verticale (90°),
premere il grilletto (3) per avviare la saldatura.

« Il riscaldamento si effettua facendo scorrere
I'elettrodo sulla lamiera esercitando una leggera
pressione. (Effettuare un movimento circolare con
velocita uniforme, senza fermarsi).

« All'avvio della saldatura (tramite il grilletto o in
modo automatico con la funzione AUTOSTART) la
corrente impostata viene erogata per un tempo
massimo di 4 secondi; se questo tempo non fosse
sufficiente ad esequire il riscaldamento desiderato
rilasciare il grilletto ed azionarlo nuovamente.
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6 ALLARMI

7 MANUTENZIONE

Qualsiasi anomalia viene segnalata sul display della
macchina tramite allarmi in codice.

6.1
+ tH
Causa
Intervento protezione termica.
Soluzione
Spegnere la macchina.
Attendere raffreddamento macchina.
Riaccendere la macchina.
Se |'errore persiste contattare TECNA s.p.a.
« 5t
Causa
Grilletto pistola premuto all'accensione.
Soluzione
Rilasciare il grilleto della pistola.
Se l'errore persiste contattare TECNA s.p.a.
« tr
Causa
Anomalia al dispositivo di potenza.
Soluzione
Spegnere e riaccendere la macchina.
Se |'errore persiste contattare TECNA s.p.a.
.
Causa
Frequenza di rete non riconosciuta.
Soluzione
Spegnere e riaccendere la macchina.
Se l'errore persiste verificare connessione della
macchina alla rete elettrica.
Se |'errore persiste contattare TECNA s.p.a.
e O
Causa
Tensione rete insufficiente.
Soluzione
Utilizzare prolunghe di sezione adeguata per
alimentazione.
Se l'errore persiste contattare TECNA s.p.a.

Elenco codici

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

7.1  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 di saldatura
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Verificare lo stato dei cavi di saldatura.
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
+ Pulire la macchina
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Competenza intervento
Operatore
« Verificare collegamento al
protezione
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Verificare che la saldatrice sia collegata al
conduttore di protezione e che il filo di terra
allinterno del cavo di alimentazione non sia
interrotto.
Competenza intervento
Manutentore

conduttore di
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« Verificadella messaa terra
Frequenza
Ogni anno
Descrizione aggiuntiva
Controllare l'efficienza della messa a terra
dellimpianto.
Competenza intervento
Manutentore
« Manutenzione straordinaria
Frequenza

Descrizione aggiuntiva

Competenza intervento
TECNA s.p.a.

7.2 Pulizia

ATTENZIONE

Non pulire la saldatrice con getti d'acqua
che potrebbero penetrare al suo interno,
evitare inoltre di utilizzare forti solventi,
7.3 Sostituzione fusibile
Per sostituire il fusibile procedere come descritto
di seguito:

diluenti o benzine che potrebbero

danneggiare le vernici o le partiin plastica
(Riferimenti relativi all'immagine allegata A11)
Rimuovere il fusibile (1).

della macchina.
Sostiture il vecchio fusibile con uno nuovo.
Inserire il nuovo fusibile (1) nell'apposito alloggiamento.

8 SMALTIMENTO

8.1 Indicazioni generali

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

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

8.2 Smaltimento del prodotto (rifiuti
elettrici ed elettronici)

(Applicabile nei paesi dell’'Unione 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 dallinopportuno smaltimento dei rifiuti, si
invita l'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 é 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.

9 ALLEGATI

Il presente manuale €& 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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1.4 UpeHTUdMKaumoHHasa Tabnumyka

1 OBLWAA NHPOPMALIUA MaLlnHbI
(cm. puc. A1)
1.1 O6nacTb npuMeHeHUs N OeHTUdVKALMOHHbIE AaHHbIE MPOU3BOANTENS U

MallWHbI NpOoCTaBJiE€Hbl Ha I'IaCI'IOpTHOIZ Tabnuuke.

Hactosiwee pykoBoactBo ot TECNA s.p.a. cogepxut Ha TaBnuuke 0TOBPAKAIOTCS CMEAYIOLIME JaHHbIE:

MHcopMaumio,  Heobxogumylo  Ans  NpaBUIbHON

YCTaHOBKM, akcnnyaTauum " TexHudeckoro 1+ VIH(OpMauns o npoussoanTene
OGCJ‘Iy)KVIBaHVIFI annapaTta ToYeYyHom CBapKu. 2. MapKI/IpOBKa cootBeTcTBUSA CE (eCﬂVl anlMeHVlMO).
B TekcTe pykoBOACTBa annapaTt TOYEYHOW CBapKu 3. CepuiHbIi HOMep 06opyaOBaHUs.
MOXeT HasblBaTbCH MaLLUVHOWN. 4. Kop obopynoBaHus.
TECNA s.p.a. ocTaBnseT 3a cObBOW NpaBO BHOCUTL . [op M3roTOBMEHMS
TEXHU4ECKN® MSMEHEHWS B PYKOBOACTBO M B MAWMHY ¢ Tayuuueckie XapaKkTepUCTMKA MALLIMHbI.
6e3 npeaBapuTENbLHOrO YBEAOMIEHNS.

7. TexHu4eckue xapaKTepUCTUKU NUCToneTa.
1.2 TapaHTus 8. YTunusaums npoaykta
1.2.1 TapaHTUMHbLIA Nepuon NPEYNPEXOEHVE
TECNA s.p.a. rapaHTupyeT, 4TO NpoayKuus He nmeet 3anpeluaeTcs noaaenbIBaTh,
nedekToB 1 06a3yeTcs GecnnaTtHo 3aMeHATb AeTanu, B U3MEHSITh. CHUMATb. HAHOCUTh

KOTOpPbIX OBHapYy>eHbl 3aBoAckue AedeKTbI.
1.2.2 TapaHTuUA

TECNA  s.p.a. gaeT 24-MecCsi4HYyKO rapaHTuio Ha
NpoayKUMO, [OEWCTBYIOLWYI0 C MOMEHTa MNOCTaBKW, I'IPMME‘-IAHMEU
YKa3aHHOro B JOKyMEHTE O MOKYrKe. B cny4ae cny4aitHoro nospexaeHns

. Tabnn4kn HemeaneHHo coobLWnTL B
1.2.3 He rapaHTUiHbIe criy4yau TECNA s.p.a.
["apaHTnA He pacnpocTpaHAeTCa Ha KOMMNOHEHTHI,

noABepXXeHHble eCTeCTBEHHOMY U3HOCY, Takne Kak 2 TEXHUKA BE3OIMNACHOCTHA

npenoxpaHuTenn.

rpaBUPOBKY Ha NOEHTUMDUKALMOHHYHO
TaBGNNYKY MaLLVHBI.

1.3 3anpoc TexHU4YecKon Noanepx Ku 2.1 O6wwue pekomeHaaLmm
Bonpocbl no akcnnyaTauumn 1 oTnpaekK 3anacHbIx [ns 6e3onacHon akcnnyaTauum o6opyaoBaHus:
yacTen HanpasnsoTcs B CNyx0Oy NOAAEPKKU KIIMEHTOB e  OnepaTopbl M CheuuanucTsl N0 TEXHUYECKOMY
¥ NocnenpoAaxHoro 06CnyxmBaHNs. OBCMYXMBAHWIO [OOMKHbI 3HaTb WHCTPYKUMIO MO
B aTom cny4yae Heo6xoaMMO ykasbiBaTb: yCTaHOBKe U aKcnnyaTauum obopynoBaHus;
e Vmsa (HasBaHume) u naeHTUUKALMOHHbIE OaHHble © Heobxooumo BbIMOMHATL BCE AENCTBUSA U
3aKasduka. MEepONPUSTUS PErYNAPHOTO TEXHUYECKOTO
* MpeHTudmrKaLMoHHbIe AaHHbIE 060PYAOBaHNS 06CnyXMBaHWs, onucaHHbIe B rnaee « TexHnyeckoe
e [lokyMeHT O 3aKymnke obCnyKuBaHNEY;
B . e CobniogaTtb cnefyrowime npasuna TEXHUKN
ONpoCkl HaNpaBnATb No agpecy: 5 )
TECNA SPA. €30MacHOCTU:
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) — Italy OMACHO )
Tel. +39.051.6954411 — Fax +39.051.6954490 @ He nonbsoBaTbCs MalUMHOM TIOASM  C
E il . f . @t t yCTaHOBNEHHbIMUN 6MOMe,EI,I/ILI,VIHCKVIMI/1
-mail service-professional@tecna.ne AMMNAHTATAMU. s nonyyeHms

JONOSTHUTENBbHOW MHpopMauun cMm. pasgen
«Bo3gencTBne MarHUTHOrO Nonsa».
@ He npukacaTbCs K HarpeBaLLMMCSA YacTSM

NMPUMEYAHUE
PaspelieHo  ucnonb3oBaHWe  TOMbKO

OopuUrMHanbHbIX akceccyapoB W 3anacHbIX MallMHbI. . Ans nony4exHus
yactei nmbBo aHanoros, OAOBPEHHbIX AONONHNTENBHON MHOPMALKM CM. pasaen
«OnacHocTb nony4eHns OXOrOB;

TECNA S-p-a. OMacHOCTb BO3ropaHua».

@ He nonb3oBaTbCs  MalUMHOM  BOMN3U
B3PbIBOOMNACHBIX 7 / unm
nerkoBocnamMeHsLWnxcs maTepuanos.

@ 3anpelleHa akcrnyaTauMs MallUuHbI MpU
noBpexaeHun kabens.

@ He nonb3oBaTbCs MalUWMHOM Ha MOKpPOIi
NMOBEPXHOCTMU.
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NPEAYNPEXOEHUE

@ MMposepbTe MOAKMIOYEHNE MaLUUHbI K
AIEKTPUYECKON po3eTke c
3a3eMIneHneM.

@ BcraBbTe BUNKY B po3eTky
MOMHOCTbIO; HE  UCMONb3YWTE PO3ETKY
and napannenbHOoro nogkn4vYeHnd

OPYrMx yCTPONCTB; HEe BbIHUMAWTE BUITKY
3a LWHYp NUTaHUS.

@ BbIkmoyanTe BbIKIOYaTenb
AMEKTPONUTAHMUS 7] OTCOeauHsINTE
cunoBol kabenb Bcerda, korga MallnHy
octaenseTrca 6e3 npucmotpa 1 / unu
nepea TEXHUYECKUM OBCy>XMBAHUEM.

BHUMAHMUE!

@ He nogBepraite  kabenu  TennoBomy
BO3ENCTBUIO, UCKMOYMTE NonaaaHue macna
N KOHTaKT C OCTPbIMU KpasiMu.

@ He nepeHocuTe U He yaepxuBaiiTe MalLUHy
3a cunosow kabenb.

@ He BkntovaiiTe, He BbIKMIOYANTE WCTOYHUK
nUTaHWss, ecnnm B 3TOM HeT ocobon
HeobXoAMMOCTH, Tak Kak 3TO  MOXeT
NPUBECTU K NeperopaHunio NnpegoxpaHuTens.

NMPUMEYAHUE

@ MMpu obHapyxeHun OedeKkToB BO BPeMS
paboTbl, BbiHbTE BUMKY M obpaTutech B
CNyX0y TEXHNYECKOW NoaaepKKu.

@ CrnegyeT npoBOAUTL Nepuouyeckue
AnarHocTnyeckme npoBepKM "
MeponpusaTUs no Tekyliemy
obcnyxuBaHuio.

@ Wcnonb3yiTe TOMNbKO  OPUrMHArbHbIE
KOMMJieKTyloLue 7 3an4yactu
TECNA s.p.a.

2.2 Tlepe4yeHb ycTpoMCTB 6e3onacHoOCTH
M 3aWMThbl HA MallnHe

AnnapaT ToyeyHoW cBapku 0bopygoBaH yCTpoMcTBamu
Ong 3almThl onepaTtopa 1 caMoro annapara.
3anpelleHbl nogaenka, u3MeHeHne M o6xod cucTem
6e30nMacHOCTM MaLUVHBI.

2.2.1 3awwuTa OT neperpesBa
MalmnHa ocHalleHa AaTyMKOM KOHTPOMs TemnepaTypbl
M onoBeLlleHnd B Cltydae 4Ype3MepHOoro neperpesa:

noagaeTcsa aBapMVIHbIVI CurHan, un wMawuHy cnenyet
BbIKIMKOYUTb A0 NOJIHOIo OCThbIBaHUA.

2.2.2 3awmTa OoT nepeHanpsKeHUN

2.3 CumBonbl

2.3.1 3Haku 6e3onacHOCTU, UHPOPMaLMOHHbIE

3HaKu

Ha wmawurHe wvMelTcs npegynpexgarlme  3Haku,
MHOPMALMOHHBIE  TaBnMWYKM,  MUKTOTPaMMbl O
npaBuUrbHON M 6e30MacHO 3KCTyaTauuy MallnHbI.

2.4 Ucnonb3oBaHue CU3 (cpeactsB
MHAMBUAYaNbHOMU 3aWUThbI)

NPEOQYNPEXOEHWE

OnepaTopbl [OMKHbI HOCWUTL CpeacTBa
MHOMBUOYyanbHOM  3awuTtbl  (3aWUTHbIE
O4YKKW, nepyaTku, apTykm u np.) and
3amThbl OoT  OpbI3r  packaneHHoro
mMaTepuana.

2.5. OcTaTo4YHbIe PUCKHK

TECNA s.p.a He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a yulepb
noasMm,  MMylecTsy, MalwuHe B pesyrnbTaTte
HenpaBUIIbHOrO MCMNONb30BaHWs, HEeAOCTaTO4YHOro u /
unm NOBEPXHOCTHOIO cobntogenHnst npasun
6e3onacHOCTH, NpMBEAEHHbIX B JAHHOM PYKOBOACTBE,
BHECEHUS] U3MEHEHMWI, NYCTb U HE3HAYUTENbHbIX, UK
MCMOSIb30BaHUSA HEOPUTMHANBHBLIX UNTN HECOBMECTUMbIX
3anacHbIX YacTeun.
Nudopmauus, npeacraBneHHas B OaHHOM
PYKOBOACTBE, OTHOCUTCS K NCMNONb30BaHMI0
npogykra no Ha3Ha4YeHwuto, NpeaycMOTPEHHOMY
Npou3BOAMTENEM; B CNy4asxX WCMOMb30BaHWs, He
NPefyCMOTPEHHBIX B  PYKOBOACTBE, MOMb30BaTElb
CaMOCTOSITENbHO HECET BCE PUCKM.

2.5.1 JproHomuuyeckme onacHble akTopbl

Bo Bpemss paboTbl MaluHbl onepaTop  MOXeT
noAaBepraTbCst 3proHOMUYECKMM pUCKaMm, TaknM Kak
M36biTouHasa duanyeckasn Harpyaka, HeygobHoe
nonoxeHwe Tena.

PekomeHayeTcs NpoBOOMTL OLIEHKY SPrOHOMMYECKMUX
OnacHbIX haKkTopoB, NPUCYTCTBYHOLLUX npwv
BbIMOSTHEHUN paboymx 3agay NOfb30BaTENEM MaLLVHbI.
2.5.2 BospencTtBue MmarHUTHoro nons

Bo Bpemsi paboTbl MalUMHbI onepaTop NoAaBepraeTcs
BO3[ENCTBMIO  3NEKTPOMArHUTHOro  nons n3-3a
NPUCYTCTBUS MOCTOSIHHBIX BbICOKUX TOKOB.

OMNACHO

3anpeLleHo HaxoxaeHne psaaom ¢ paboTaroLen
MalumrHa ocHaleHa npegoxpaHuTenem Ans 3awuTbl OT

MalLLnHOMn rogam C YyCTaHOBNEHHbIMUN
HeOGXODMMO 3aMEHUTb. Kapanoctnumynsatopamu, MeTannm4yecknmMmmn

npore3amu 1 I'Ip.) 6e3 KOHCyInbTaluun C Bpadom.

BHUMAHMUE!

MarHutHble nons, cosfaBaemble
MalUMHOW, MOrYT BbI3BaTb MNPUTSXKEHKE
MeTannos n nospexgaTb

MarHMTo4yBCTBUTEITbHOE 060pyD,OBaHMe.
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[nsi orpaHVyeHVsi BO3AEWCTBUS SMEeKTPOMAarHUTHOro 3 XAPAKTEPUCTUKM
nons:
* [epXuTe cBapoyvHble Kabenu Kak MOXHO Grnvke 3.1 OnucaHve MaluHbI
Apyr K apyry (no BO3MOXHOCTM, CKpenute ux Annapat  TodeuyHoW  cBapku  (cnotTep) 3465
BMECTe) U Ha paccTosHum oT ceba (He npegHasHaveH ansa BbINpsAMIIEHMNA CcTanbHbIX
HaxoAuTechb Ha nyTu kabenen), NOBEPXHOCTEN CBapKOM W  JlOKanbHbIM  HarpeBOM.
* [epxuTe cBapoyHble kabenu no ogHy CTOPOHY C MpenycmoTpeHa pydHas HaCTpoWKa, yacTto
pyKow, B KoTOpon aepxute ucnonb3yemble nocrnegoBaTenbHOCTU

MHOrO(YHKLMOHAMbHbIA NUCTONET;

e [lpuBapute «3emno» Kak MOXHO Bnvmxe K MecTy
BbIMOSTHEHUS CBapPKW.

2.5.3 BobixaHue Obima

Usyunte ycnosua paboTtbl W, ecnn npu cBapke
obpa3syeTcsa AblM, obecrneybTe HanMume BbITSXKW.

2.5.4 Puck nonyyeHusi oxo208

Mpn

Temneparyp.

ONUTENbHOM  UCMOMb30BaHMM  kabenn u
3MeKTpoAbl MOryT HarpeBaTbCsi A0 OYEeHb BbICOKUX

OMNMACHO

CHumMuTEe  anektpodbl C  MOMOLLbIO

Bbicokuin
neperpes

nnockoryoLes, cTapascb He [O0MyCTUTb
KOHTaKTa C ropsAYnMMmM AeTansamu.

SﬂeKTpVILleCKMVI TOK
MeTannmM4yecKkmnx

MOXEeT Bbl3BaTb,
npegmMmeTos,

pacnosioXXeHHbIX pAaaomM C MaLUVHOMN.

>

255

NPEQYNPEXOEHUE
Mpu akcnnyaTaumMu MaluuHbl 3anpeLueHo

HOCUTb KOJlbua, 4Yacbl WM ogexay cC
MeTanfim4ecknmmn aetanamMmu nnn
akceccyapamu.

OnacHocTb BO3ropaHus

Paboune noBepxHOCTU CUIbHO HarpeBarTCs.

>

NPEAYNPEXOEHWE

Y6eautechb B OTCYTCTBUU
NEerkoBOCMIaMeHsIWMNXCs MaTepuarnos,
KOHTaKTUPYIOLLMUX C NOBEPXHOCTAMU WIK
BONN3N pabounx NoBEPXHOCTEMN.

I"Ipm ONUTEeribHOM  UCMNOJNb30BaHUM  3NeKTpoadbl

MoryT HarpeBsaTbCsa ao OYeHb BbICOKNX
Temnepartyp.
NPEAYNPEXOEHUE
[epxute anekTpoabl B MecCTe, ge OHM
MOTYT MOJIHOCTBbK OCTbITb (Hanpumep,
nonoxute Ha 3emno). OcBobogute

pa60qylo 30HY OT ropro4mx matepuarnos.

NporpaMMUpyOTC U XpaHaTcs B mamatu.  [Ons
TpaHcdopmaTopa M MHOrOYHKLMOHAaNbBHOro nucToneTa
npegycMoTpeHa TensioBas 3almTa.

3.2 Npeanonaraemoe ucnonb3oBaHue

MawwvHa  JomkHa — MCMofib30BaTbCsl  TOMbKO B
MPOMBbILLNEHHbIX YCIOBUSX, B 3aKpbITbIX,
BEHTUNMPYEMbIX, CYXWUX MNOMelleHusx, 6e3 nbiim u
(kMcnoTHbIX) napoB. MecTo npoBefeHNst paboT AOIKHO
MMeTb [OCTaTO4YHOE OCBelleHue. 3anpelleHo BHOCUTb
MU3MEHEHUS] B KOHCTPYKUMIO MallWHbl, B MNPOTUBHOM
cryyae aHHynupytoTcsi cepTudomkaT CE v rapaHTus.

3.3 HeHaanexauiee ncnonb3oBaHue

3anpelyaeTcss MCMonb3oBaTb MalUMHy crocobamu, He
npenycMoTpeHHbiMM B rmnaBe  «Mcnonb3oBaHue no
Ha3Ha4YeHUIo.

B uacTHocTW, He crefyeT ucronb3oBaTb B AOMAaLLHUX
YCMOBMSIX M MOAKMI0YATb K CETSIM HWU3KOTO HamnpshkeHUs
06LLero Nonb30BaHus.

4 YCTAHOBKA

Mpn nonyyeHunn, NnpoBepbTE LIENOCTHOCTb YNAKOBKW, O
nedekrax ynakoku coobante B8 TECNA s.p.a.

4.1 TpaHCnOpPTUPOBKA WU  nepemMelleHue
MalMHbI B yNnakoBKe

I'Iepemeu.l,aTb ynakoBaHHYHO MallWHy cregyeT TOJIbKO

npu NMOMOLLM MEeXaHU3MOoB C  [OCTaTo4HON
rpy3onogbeMHOCTbH.

4.2 XpaHeHue

Y6egntecb, 4YTO B MeCTe XpaHeHuss obecneyeHsl

cnegyroLiue ycroBus:
e Tewmnepatypa: +5 /+40 °C;

e MakcnmanbHas oTHocuUTenbHas BnaxHocTb 60%.
Mpn BbIxoAe 3a npegenbl YyKasaHHbIX  3HAYEHUR,
BO3MOXHbIIN cbon B paboTe MalLMWHBbI.

4.3 YcTaHOBKa

yCTaHOBKy AOJDKHbI  BbINONMHATL Inuua, 3HaKOMble C
npasunamMmmn TexXHUKKU ©e3onacHOCTM B COOTBETCTBUU C

WHCTPYKLMSIMUA, npvBeaeHHbIMM B JaHHOM
pyKoBOACTBE.
MawuHa npegHasHayeHa [AOfa  UCMOMb30BaHUA B

NPOMbILWNIEHHbIX YCINOBUAX U OTHOCUTCA K KaTeropum
annapartoB KOHTaKTHOW CBapKu Knacca A.

BHMMAHUE!

AnnapaTtbl KOHTaKTHOM CBapku knacca A
He npefHasHadeHbl ANS MOAKIMIYEHUs K
HWM3KOBOJIbTHbBIM NVHWAM ObITOBOrO
nonb3oBaHus. 3OTO  MOXeT  BbI3BaTb
paguo4acTOTHbIE MOMEXM.
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Mepen nopgkniodeHMeM MawuHbl  ybegutechb, 4TO
CeTeBOe HanpsbkeHue COOTBETCTBYET yKa3aHHOMY Ha
Tabnuuike.

BHUMAHMUE!

MaluvHa He paccuntaHa Ha
HanpspKeHusi, Kpome Tex, KoTopble
yKasaHbl Ha Tabnuuke.

Yb6eautecb B MCMpPaBHOCTM M COOTBETCTBUU
HOPMaTMBHbLIM TpeboBaHUAM 3aWMTHOrO MPOBOAHUKA
AIEKTPUYECKON LIEMN.

AnnapaT ycTaHaBNMBaEeTCs Ha JIMHUM C CUCTEMOW
3azemneHna TN unim TT.

MakcumanbHO  OOMNYyCTMMOE  HanpsbkeHue MUTaHus
mexay L n N coctaesnsiet 230 B nepemMeHHOro Toka.
MakcumanbHaa pasHocTb noteHumanoB L wu N
OTHOCUTENBbHO 3eMnM  JofkHa coctaBnatb 230 B
NnepeMeHHOro Toka.

HanpsbkeHne nutaHMs ykasaHo B NPUIOXEHUN
«TexHuyeckne gaHHbIeY.

He pekomeHayeTca ©e3 kpanHenm HeobxoanmocTu
NCNonb30BaThb YANUHUTENbHbIE Kabenu.

5 MCMNOJIb3OBAHUE

51 BknioyeHue MallUHbI

BkrntounTe mMallmHy, NOBEpPHYB BbIKNOYaTENb NUTaHNS B
nonoxexue «l» - BKJ1.

5.2 Tlyck cuctembl yrnpaBneHus
Mpn BKMAYEHUM MaLUWHBI HA HECKOIbKO CEKyH[
3aropatoTcs Bce CBETOMHAMKATOPSI.
B TeyeHne 2 cekyHg Ha 3KkpaHe oTobpaxaeTcs
cnepgywowasi tHpopmauus:

CeteBas yacTtoTa, pacrnosHaHHasi CUCTEMOMN.

Bepcusa nporpammHoro obecneveHuns.

AKTUBHBIV pexum paboTel (A0 nnu A1).
Mocne BKkNOYEHUs, MPU OTCYTCTBUM OLLUMOOK racHyT BCe
ceeTonHaukaTtopsl, kpome WELD TIME, noracHyT, n Ha
3KpaHe oToOpaxaeTca  TeKylwee  YCTaHOBIEHHOE
3Ha4YeHNne BPEMEHMN.

5.3 Bbibop nporpamm UM HacTpouka
napamMeTpoB CBapKu

5.3.1 Hacmpolika pexuma nycka ceapku
[MoBopauvBanTe pydky Ao aktmsaumn dyHkuna WELD
TIME (roput cBeToMHAMKaTOP).

UToObl BOWTM B pEXMM pPEdaKTUPOBaAHUA, HaXMUTE
PY4Ky.

[MoBepHUTE pydKy HA MUHMMarbHOE 3HayeHmne.
HaxMuTe u noBepHUTE Ppydky elwe pas, 4Tobbl
BbIOpaTb pPeXuM 3anycka CBapKu:

e AO - pexum AUTOSTART OFF (uukn
3anyckaeTcs HaXaTueM Ha CryCKOBOMW KPHYOK
nucrTonera).

e Al - pexum AUTOSTART ON (umkn
3anyckaeTcd aBTOMAaTM4eCKU Mpu KOHTaKTe
3NeKTpoAa C MOBEPXHOCTbLIO).

Ons noatBepxaeHust Bbibopa HaxXMuTe PydKy elle
pas.

53.2

YcmaHoeka 8pPeMeHU ceapKu

¢ [loBopaumBante pyuky 0o aktmBauuun yHkumsa WELD
TIME (roput cBeToMHaMKaTOop).

e YT1oObl BOMTU B PEXMM pPeOdakTUPOBAHUS, HaXMUTE
Py4Ky.

e [loBepHUTE py4Ky K OTPErynupymTe BpPeMsi CBapkm O0
»Kenaemoro 3Ha4yeHus.

e [1na noaTBEPXXAEHMS BbIOOpa HAXXMUTE PY4Ky eLle pas.

5.3.3 YcmaHoeka ceapo4yHO20 mokKa

e [loBopaumBanTe pydky [0 aKkTuBaumm  YHKUUN
CURRENT (roput ceeTonHOMKaTOP).

e YT1ob6bl BOMTU B pEXMM pPeoakTUPOBAHUSA, HaXMUTE

PY4KYy.

[MoBepHUTE PYYKy U OTPEryNUPYNTE 3NEKTPUYECKUA TOK

[0 XEeraemoro 3Ha4YeHus..

e [1na noaTBepXaeHus BblbOpa HaXMUTE PydKy eLle pas.

5.3.4 Bblibop 7] HacTpoMKa nporpamMmmbl
NoKanbHOro HarpeBa

e [loBopaumBanTe pydvyky QO akTMBauuvM nporpamMmmbl
rniokanbHOro Harpesa (ropuMT CBETOMHAMKATOP).

e UToObl BOWTM B PEXNM pPenaKTUPOBAHWUS, HaXMUTE
PY4KYy.

¢ [loBepHWTE PYYKy M OTPErynupynTe aNeKTPUYeCcKUn ToK
[0 Xeraemoro 3Ha4yeHus.
[ns noaTBepXaeHus BbIbopa HaXXMUTE pyyKy eLle pas.

NPUMEYAHUE

B nporpammMe nokanbHoro Harpeea HeT
HeobXxoAMMOCTM onpeaensiTe BpeMsi
cBapku. Livkn npogorkaeTcs o Tex nop,
MoKa CMyCKOBOW KPHOYOK Haxar.

5.3.5 Bbi6bop npedycmaHosneHHoOl Npo2paMmbI
e [loBepHUTE PYYKY Ha HYXXHYIO NpeayCTaHOBINEHHYIO
nporpammy (ropuUT CBETOMHAMKATOP).

* Ha akpaHe oTo6paxatoTcsi COXpaHEHHbIE B
nporpamme Bpemsi 1 HaCTPOVKU NUTaHMS.

e [Ins noateBepxaeHust Bblbopa HaXXMUTe pydky eLle pas.

NMPUMEYAHUE
CoxpaHeHHble HAaCTPOWKN PETYNUPYHOTCS C
nomolLLblo pyyku Ha £10%.

5.3.6 CoxpaHeHue npeaycTaHOBMIEHHOMN
nporpamMmmbl

e [na aktmsaumu dyHkumm WELD TIME, nosepHute
PY4Ky (BKIOYEH CBETOMHAMKATOP).
YToObl BOMTW B pPEXUM PEAAKTUPOBAHMUSA, HaXMuTe
PY4KY.

e [loBepHUTE PYyYKYy M OTpPErynupymnte Bpems CBapku A0
Xernaemoro 3Ha4eHws.

e [Ins noaTrBepxaeHus BblIbopa HaXXMUTE pYYKy eLle pas.

e [loBopaymBanTe pydky [0 aktuBauum  YHKLUN
CURRENT (roput ceBeTonHaukaTop).
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e YT0ObI BOWTU B PEXUM PEAAKTUPOBAHUS, HAXKMUTE

PYHKY.

e [loBepHNUTE PYYKYy 1 OTPEryNMPYITE INEKTPUYECKMN
TOK [0 XKenaemoro 3HauyeHusl.

e [nda nogr
pas.

BEPXXOEHUSA BbIOOpa HAXXMUTE PYUKY eLue

¢ [loBopauuBaiiTe pyyKy OO aKTUBaLUM

npeaycra

HOBEHHOM NPOrpamMMmbl, KOTOPYHO HY)KHO

OTpedaKkTUpoBaTh (rOpUT CBETOMHAUKATOP).

e Haxmute
CEKyHA.

N yaepXxmBanTe pyyky B TeyeHue 5

* Ha skpaHe nokasbiBalOTCA OOHOBMNEHHbIE BPEMS U
napameTpbl MMTaHUS.

* YT06bI COXpaHUTb BbIBOP HaXXMUTE 1 yaepxusante
pyuyKky elle 5 cekyHa.

5.4 PaboTa cBapo4HoOro annapara

poTesamm 1

KOoeHue psigom c
LLIMHOWN nogam [
OrnomeguLIMHCKUMN
KapAMoCcTUMynaTopamu,
np.) 6e3

oM

ONACHO

CHuMUTE  anekTpobl
nnockorybues, un3beras
ropsiYMMmM YacTAMM.

C NMOMOLLbIO

KOHTakta C

NPEAYNPEXOEHUE
[epxnTte anekTpoabl B MecTe, r4e OHU
MOryT TMOSIHOCTbIO OCTbITb  (Hanpuwvep,

NoMnoXuTe Ha 3eMnio).
OcBoboguTte pabouyyto 30HY OT FOpHYUX
mMaTepuarnos.

NPEQYNPEXOEHUE

OnepaTopbl [OMKHBI HOCWUTb CpeacTBa
WHAMBMAOYANbHOM  3aWWTbl  (3aWUTHbIE
OYKM, nepyaTky, apTykm un np.) Ans
3aLmnThI oT  OpbI3r  packaneHHoro
MaTtepuana.

NMPUMEYAHUE

OcTaToyHbI MaTepuan yganseTca C
NMOMOLLbIO BblpaBHMBAIOLLETO 3MeKTpoaa
(cm. pasgen «V/cnonb3oBaHue
BblpaBHUBAIOLLLETO 3MIEKTPOAAN ).

5.4.1 WUcnonb3oeaHue ceapov4HO20

ane

Kmpooda

[ns  nonyyeHUss XOpOLIero CBapHOrO LWBa BaXHO
MOJSIHOCTbIO YAanUTb KPackKy C MOBEPXHOCTU.

CsapouyHasi

NOBEPXHOCTb [A0JMKHA OblTb abCONITHO

cyxon, 6e3 nbinu, cnegoB Macna u xupa.

BHMMAHUE!
PerynupoBka
OCTaeTcsi Ha YCMOTpeHMe onepaTopa, Tak
KaKk npouecc 3aBUCUT OT MHOXeCcTBa
daKkTopOB, TAKNX Kak:

napameTpoB CBapku

PacctosHne oT mMecTa cBapkm [o
MecTa NPUBapPKX «3eMnny.

Tun cBapHOro anemeHta (wanbbl C
TpEMS KpHOKamMu, Kpyrnble Lwamnbbl,
BOMHMCTas MpOBOSIOKa M T. A.), Tvn
CBapku (HarpeB c MOMOLLbHO
YrnepoaHoro arekTpoda), KOHTaKTHas
NMOBEPXHOCTb 1 hopma.

MaTtepuan, Ha KOTOPOM BbINOSIHAETCH
cBapka.

NMPUMEYAHUE
«3emMna»
onmxe K MeCTY BbINMOJIHEHUNA CBAPKW.

npuBapmBaeTca KakK MOXHO

(c™m. puc. A2)

O [lepxuTe nucToneT (2) 3a pyyKy.

O T[lomectute «3emmno» (3) Ha MNOBEPXHOCTb, rae
NNaHMpyeTcs BbINOMHUTL NPUBAPKY.
O  Ypepxusas nucTonet B BEPTMKanbHOM

nonoxenun (90°) BOMM3M TOYEYHOro 3a3eMneHus,

HaXXMUTE CMYCKOBOW KpHOYOK (4),
cBapky (cBapka HayHeTCH aBTOMaTUYECKW,

YyTOObI HayaTb

ecnm

BkrtoyveHa pyHkuma AUTOSTART).

O Bakpytute 3awuTHoe Kombuo (5) OO MOMEHTa,
MoKa OHO He yNpeTcs B NOBEPXHOCTb.

O TlpucTtynutb K paboTe.

O Tlo 3aBepLUeHNto paboTbl, OTCOEANHUTE TOYEYHOE
3a3eMIeHne, HaKknoHWB ero B O4HY CTOPOHY.
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Mcnonb3oBaHue 3NeKTpoaoB U

CBapoOYHbIX NPUHaANeXHocTen

BHUMAHUE!

PerynupoBka napameTpoB CBapkuM ocCTaeTcs Ha
YyCMOTpEHWe onepaTopa, Tak Kak NpoLecc 3aBucuT
OT MHOXEeCTBa (haKTOPOB, TAKMX Kak:

PacctosiHme oOT MecTa cBapku [0 MecTa
NPUBAaPKU «3eMIun».

Tun cBapHoro anemeHTa (Wwanbbl C¢ Tpewms

Kptokamu,  Kpyrmnble  Waiibbl,  BOMHUCTas
npoBosioka M T. A.), TWN CBapku (HarpeB ¢
MOMOLLbHO yrepoaHoro anekTpoaa),

KOHTaKTHas NoBepXHOCTb U dhopma.
MaTtepuan, Ha KOTOPOM BbINOSHAETCH CBapka.

(cm. puc. A3)

e [lepxute nuctoneTt (1) 3a py4Ky.
e [lomecTuTe NpMHaANEXHOCTb HA NMOBEPXHOCTb, FAe
nnaHMpyeTcs BbINOHUTL CBApKY.
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YoepxvBasi NUCTONET B BEPTUKANBHOM MOSIOXEHUN
(90°), HaXXMUTe CMYCKOBOW KPHYOK (2), 4Tobbl HavaTb
CBapKy (CBapka HayHeTCs aBTOMaTU4ecku, ecnu
BkrodeHa dyHkuma AUTOSTART).

Mo 3aBepLueHnto paboTbl, OTCOEQUHUTE ANIEMEHT
OCHACTKMW, HAKITOHMB €ro B OAHY CTOPOHY.

5.4.4 Wcnonb3oBaHMe yAapHOro CbeMHUKa
5.4.4.1 CeapoyHast mpeyaosbHas waliba
(cm. puc. A4)

YcTaHoBuUTE yaapHbIn CbeMHuK (1) Ha nucToneT (2),

Kak onucaHo B pa3sgene «YCTaHOBKa 3M1EKTPOLOBY.

MprBapuTe CBapOYHYO TPeyronbHyk wWanbdy (3) K

BbINPAMIIAEMOA  MOBEPXHOCTW, Kak OMUCaHO B

pasgene «Mcnonb3oBaHne 3MNeKTPO4OB M CBAPOYHbIX

NPUHaONEXHOCTENY.

MoTAHMTe rpy3 yoapHOro CbeMHuKa Ha3ag 4o yrnopa
(2) noka NOBEPXHOCTb HE AOCTUMHET XXenaemom

opMbl.
Mo 3aBepLueHnto paboTbl, OTCOEOUHUTE INIEMEHT
OCHACTKM, HAKITOHWB €ro B OAHY CTOPOHY.

5.4.4.2 lllai6a @16
(cm. puc. A5)

MpuBapute wanby @16 (1) K BbINpPAMNsSEMON
MOBEPXHOCTW, Kak  onuMcaHo B  naparpade
«Mcnonb3oBaHne  anMekTpogoB M CBApPOYHbIX
npUHagNexXHoCTEeN».

(cm. puc. AB)

YcTraHoBuTe Kpiok (2) Ha yaapHbli cbeMHUK (3), Kak
onMcaHo B pasgerne «YCTaHOBKa 3NEeKTPOOOBY.
BcTaBbTe Kpilok B MpuMBapeHHyo wanby u notsaHute
rpy3 ydapHOro cbemHuka Hasag go ynopa (3), noka
NMOBEPXHOCTb He AOCTUrHET Xernaemon opmbl.

Mo 3aBepLueHnio paboTbl, OTCOEANHUTE SrIEMEHT
OCHACTKMW, HAKITOHVB €ro B OAHY CTOPOHY.

5.4.4.3 [IpssiMoe HamsKHOEe KOJIbY,0 uJslu eumoe

HamsiXHoe KoJibUo

(cm. puc. A7)

MprBapuTe HaTSHKHOE KOMbLO (MNN BUTOE HAaTSXKHOE
konbLo) (1) K BbIMpAMASIEMON MOBEPXHOCTU, Kak
onucaHo B pa3sgene «/cnonb3oBaHvne 3MnekTpoaoB U
CBapOYHbIX NPUHAOIEXHOCTENY.

(cm. puc. A8)

YcTaHoBuTE KpHoK (2) Ha yaapHbI CbEMHUK (3), Kak
OnucaHo B pa3gerne «YCTaHOBKA SM1EKTPOOOBY.
BcTaBbTe Kplok B NpuBapeHHOEe HaTsXKHOE KOMbLo U1
NOTAHWUTE TPY3 yAApHOro CbEMHMKA Hasag 4o ynopa
(3), Moka NOBEPXHOCTb HEe [JOCTUTHET Xenaemow
dopmbl.

Mo 3aBepLueHUto paboThbl, OTCOEOUHUTE 3NIEMEHT
OCHAaCTKM, HAKIMOHMB €ro B O4HY CTOPOHY.

545

Ucnonb3oBaHue BblpaBHUBarwlLlero
ANeKTpoaa

(cm. puc. A9)

e [lpukpenute BblpaBHMBalOWMN anektpogd (1) K
nucToneTy (2), Kak onucaHo B pasgenie «YCTaHOBKa
3MNEeKTPOAOBY.

e BknounTe mMalluHy B nopsiake, OnnMcaHHoOM B pa3gene
«BkritovyeHne mawmHbI».

e YcTaHoBUTE NporpaMmy UMM HacTpoWTe napameTpbl
CBapkKu, Kak onucaHo B pasgene «Bbibop nporpamm u
HaCTpoVika napameTpOB CBaPKM».

e [epxuTe nuctoneTt (2) 3a py4ky.

¢ CuvnbHO NpwKMWUTE MUCTOMET K MaTepuany, KOTopbi
HY>XHO BbIPOBHSATb M HaXXMUTE CMYCKOBOW KPHOYOK (3),
4YTOOBI HavaTb cBapKky (cBapka Ha4HeTCSH
aBTOMaTUYECKN, ecnu BKMOYEHa DyHKUNS
AUTOSTART).

5.4.6 Wcnonb3oBaHMWe YrosibHbIX 3/1IEKTPOAOB
AN NoKarnbHOro Harpesa

(cm. puc. A10)

¢ [lpukpenuTe yronbHbIn anekTpoa (1) k nuctonety (2),
Kak ornmcaHo B pasgerne «YCTaHoBKa 3NeKTpOAOBY.

e BkniounTe malnHy B nopsake, onncaHHoM B pasaene
«BkrovyeHne mawmHbI».

e YcTaHoOBUTE nporpaMMmy WM HacTpouTe napameTpbl
CBapkKK, Kak onncaHo B pasgene «Bbibop nporpamm u
HacTpoWka napameTpoB CBapKu».

e [lepxuTe nuctoneTt (2) 3a py4Ky.

e Ypgepxusasd MNuCToneT B BEPTUKANbHOM MONOXEHWM
(90 °), HaXxxMWTEe CMYCKOBOWN KPoYoK (3), YTOObI HaYaTb
CBapky.

e HarpeB ocyuwlecTBnseTcs nyTem nepeMeLleHns
3MNeKTpoAa Ha MeTannnyeckoMm nucte ¢ HebonbLum
HapgasnueaHveM. (Jenante KpyroBble AOBWXKEHUS C
MOCTOSAHHOWM CKOPOCTbIO, HE OCTaHaBNUBASACh).

e Csapka HauuMHaeTcsa (nocne HaxaTust Ha CryCKOBOM
KPIOYOK Ha nucTonete WUnM asTOMYCKOM) nofayen
TOKa 3afaHHOW BeNWYMHbl B TeyeHue He Gonee 4
CekyH; ecnM 9Toro BpemMeHW Ans  Harpesa
HEeOOCTaTO4YHO, OTNYCTUTE CMYCKOBOMN KPHOYOK U CHOBA
npwKMuTe.
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6 CUrHAJITIM3ALUNA

CurHanbl o cbosix / aedekrtax BbIBOAATCS Ha 3KpaH
MaLlVHbI B BUAE KOJ0B OLUMOOK.

6.1 Koabl
e tH
MpnynHa
CpabatbiBaHve Tennosawmrhbl
PeweHne
Bblkntounte mMallumvHy.
Mopoxante, Noka MallMHA OCTbIHET.
BkntounTe MawvHy elle pas.
Ecnu ownbka He ycTpaHeHa, obpaTuTech B
TECNA s.p.a.
e 5t
MpnunHa
Mpw BKNOYEHUN CMYCKOBOW KPHOYOK HaxaT.
PeweHne
OTnycTuTE CNYCKOBOW KPHYOK.
Ecnu ownbka He ycTpaHeHa, obpaTuTech B

TECNA s.p.a.
o tr
MpnunHa
HeuncnpaBHoCTb cunoBoro 6rioka.
PelweHne
Bblkntounte 1 nepesanyctute MallvHy.
Ecnu owmnbka He ycTpaHeHa, obpaTtutech B
TECNA s.p.a.
o H-
MpnynHa
He pacnosHaHa 4YacToTa ceTu.
PelweHne
Bblkntounte 1 nepesanyctute MallvHy.
Ecnu owmnbka He ycTpaHeHa, NpoBepbTe
NOAKITIOYEHMNE MaLLMHBI K 3NTIEKTPOCETU.
Ecnu ownbka He ycTpaHeHa, obpaTtutech B
TECNA s.p.a.
e QOF-
MpuunHa
HepoctaTtoyHO HanpskeHus ceTn
PewweHne
Vcnonb3ynTte yonnHuTenb NoaxoasaLlero
CceyeHus.
Ecnu owmnbka He ycTpaHeHa, obpaTtuTech B
TECNA s.p.a.

6.2
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7 TEXHWYECKOE OBCITYXXUBAHUE

NMPEQYNPEXOEHUE

TexHudeckoe obcnyknBaHue  OOJDPKHO
BbINOMHATLCS TONbKO
KBaNMMUUMPOBaAHHLIM  MEpPCOHANoOM B
NMOMIHOM  COOTBETCTBMM C  TEXHUKOW
6esonacHocTu.

CBapouHbll  annapaT  pekoMeHayeTcs
OTKMO4YaTb OT CETU.

I'Iepuoanecme npoBepKu

CocTtosiHue cunoBoro Kkabens v BUNKu
YacTtoTa
Mepen kaxablM UCNONb30BaHUEM
[ononHutenbHoe onncaHne
[MpoBepbTE COCTOSIHME CMIMOBOrO Kaberns u BUMKW.
He pomkHO ObITb MPU3HAKOB pacTPEeCKUBaHUS,
nopesos, rmybokMx uapanuH u np.
B cnyyae gedekTtoB 3ameHuTe kabenb.
KBanudukaums ans BbINOAHEHNS
Onepatop / TeXHUK No ob6CnyXMBaHUIO
CocTosiHMe cBapo4YHOro kabens

YacTtoTa
Pa3s B rog

JononHuTtenbHo
[MpoBepbTe cocToAHME cBapo4HbiX kabenen. He
OOMKHO  ObiTb  MPU3HAaKOB  PacTPECKUBAHWS,

nopesos, rnybokMx LapanuH 1 np.

B cnyyae gedektoB 3ameHunTe kabenb.
KBanudukaums ans BbINOHEHNS

Onepatop / TexHUK No o6cnyxmMBaHMO
OuyuncTka MalUnHbI
YacToTa

Pa3 B rog

JononHuTensHo

KBanudukaums onsa BbINOSIHEHMS

Onepatop
MpoBepka
NPOBOAHUKOM
YacTtoTa

Pas B rog
JononHutenbHO

Ybeoutecb B MOOKMNIOMEHMM annapata K

3aLMTHOMY NPOBOAHMKY U LLENOCTHOCTU NpoBoAa

3a3eMIIEHUS BHYTPU CUIOBOrO Kabensi.
KBanudukaums onsa BbINOSIHEHUS

TexHuK No o6cnyxmBaHMO

coeaAuUHeHusA C 3alLNTHbLIM
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¢ [poBepka 3a3eMrieHus
YacTtoTa
Pas B rog
[ononHutenbHO
MpoBepbTe HYHKLNOHANBHOCTbL 3a3eMIeHs
BCEWN CUCTEMbI.
Keanuduvkaums ans
BbIMNOMHEHUS TEXHUK MO
obcnyxMBaHUto
e CneumanbHoe obcnyxnBaHue
YacToTa

[ononHutenbHO

Keanudukauusa ans
BoinonHeHnss TECNA s.p.a.

7.2 OuucTtka

BHUMAHMUE!

He npumensanTe pana ouuctknm annapaTa
pacnbifieHHyl0 BOo4 BO m3bexaHne monagaHus
BHYTPb; Takke wusberavite  MCNONb30BaHNSA
CUNbHOOENCTBYIOLLMX pacTtBopuTenen,
pa3baButenen, 6eHsnHa, Tak Kak OHW MOryT
NoBPeAuUTb KpacKy 1 nnacTmMaccoBble geTanm.

7.3 3ameHa nnaBKOro npegoxpaHuUTens

Y10o0ObI 3aMEHUTb NpefoOXpaHUTENb:

(cm. puc. A11) CHummuTe

npegoxpaxHutens (1).

3ameHuTe cTapblvi NpegoxpaHnUTerNb HOBbIM.
BcTaBbTe HOBbIV NpegoxpaHuTens (1) B kopnyc
npegoxpaHuTens.

8 YTUIU3ALUUA

8.1 OO6wme pekomeHaaumm

YnakoBo4YHble MaTepuansl YTUIU3MPYIOTCHA B
MOSIHOM  COOTBETCTBUM C  AEUCTBYHOLLUMU
HOpMamu Mo OXpaHe OKpyXxatoLlen cpeapl.
[MTonb3oBaTenb OOJINKeH cnegnuTb 3a
ymnmsaumeﬂ MaLllNHbI B COOTBETCTBUU C
anpektmneammn EC wunmn 3akoHamu no oxXpaHe u
3aliuTe OKpyxalLen cpeibl, JeNCTBYIOWNMU B
CTpaHe ncnofib3oBaHuA.

8.2 Ytunusauusa npoaykta

(anekTpuyeckue N 3NEeKTPOHHbIE
oTxopAbl)

(Mpumenumo B EBponenckom Corwse u B
CTpaHax ¢ guddepeHUMpoBaHHbLIMM CUCTEMaMU
cbopa).

Bo wu3bexaHne yuwepba pgns  300poBbS U

oKpyXxatoLen cpeapbl, BbI3BaHHOIO
HenpaBWMbHOW  yTUNU3auuen, nonb3oBaTento
npegnaraetcs OTAeNWTb STOT MPOAYKT OT
APYrMX BUOOB OTXOAOB M YTUNM3NPOBATbL €ro ¢
[OJKHOM OTBETCTBEHHOCThLIO, 4TOGbI
obecneunTb BO3MOXHOCTb NOBTOPHOTO

MCMONb30BaHUS MPUPOAHO-ChIPLEBBLIX PECYPCOB.
BbiToBOMY Morb3oBaTtento crieqyet obpaTuTbes

MapkMpoBka Ha  npoaykte M B
JOKYMEHTaLuW yKasblBaeT, YTO NPOAYKT B
KOHLIE €ro )XM3HEHHOro LuKna He creayet
yTUNM3MpoBaTb BMecTe C OblTOBbIMM
oTxodamu.

K npogasuy, y KOToporo 6bin npuobpeTeH npoaykKT,
nMbo B MECTHYIO oOpraHusauuio, OTBevalLlylo 3a
WHcpopmaumio, Kacarowycs auddepeHLpoOBaHHOIO
cbopa 1 nepepaboTkn NpoayKkToB NogobHoro poaa.
KopnopaTtmBHOMy nonb3oBaTento crnegyeTt CBA3aTbCs C
NOCTaBLUMKOM M NPOBEPUTL YCINOBUSA AOroBopa Kynmu-
npogaxu.

OTOT NPOJYKT HE YTUNN3MPYETCA BMECTE C
KOMMEpPYECKMMMN OTXOAaMM.

9 NMPUNOXEHUA

K pykoBOACTBY nNpunaraeTcst OKyMeHTauusl,
Heobxogmmas Ansi npasunbHoOro n 6esonacHoro
MCnorb30BaHNs NPoAyKTa:

PucyHku

O6wwe rabapuTsbl

TexHnYeckne xapakTepucTUKm

OnEeKTPOMOHTaXHas cxema

Cnmcok 3anacHbIx Yacten

lMepeyeHb NpyHaanNexHocTen N AONOMNHUTENbHBIX (PYHKLUMIA

Heknapaums o cootBeTcTBMM AupekTnsam EC
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Copie traduite a partir du texte original italien

1 INFORMATIONS GENERALES

1.1 Objet du manuel

Le présent manuel a été réalisé par TECNA sp.a.
pour fournir les informations nécessaires a la bonne
installation, a la bonne utilisation et au bon entretien
du spotter.

Dans le présent manuel, le spotter peut étre qualifié de
maniére générale de machine.

TECNA sp.a. se réserve la faculté dapporter
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 auprésde ses clients achanger
gratuitement les pieces dont la défectuosité aura eté
attestée par le constructeur.

1.2.2 Durée dela garantie

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

1.2.3 Piéces exclues de la garantie

Sont exclues de la garantie les piéces sujettes a usure
normale telles que : Fusibles.

1.3 Demande d’assistance technique

Le service d'assistance/aprés-vente est a la disposition
des clients pour tout éclaircissement et/ou pour I'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:
TECNAS.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

NOTE

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 de la machine

(références relatives a '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. Identification du constructeur.

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

Numeéro de série la machine.

Code de la machine.

Année de construction.

Données de la machine.

Données techniques du pistolet.

Bonne élimination du produit

AVERTISSEMENT

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

PNOVSAW

NOTE
Dans le cas ou pour des raisons
accidentelles, la plaque d'identification

serait endommagée, en informer
immédiatement TECNA s.p.a.
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 soient
respectées:

DANGER

® 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 brulures et d'incendie »).

B Ne pas utiliser la machine a proximité
de substances explosives et/ou de
matériaux inflammables.

B Ne pas utiliser la machine si les cables
électriques sont endommagés.

B Ne pas utiliser la machine sur des
surfaces mouillées.

FR-1
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AVERTISSEMENT

W Sassurer 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 I'interrupteur
d‘alimentation sur la position OFF et
a débrancher le cable d'alimentation
avant de laisser le spotter 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.

Ne pas transporter la machine en la

tenant par le cable d'alimentation.

B Ne pas allumer ni éteindre la machine
inutilement pour ne pas risquer de
faire sauter le fusible.

NOTE

B Encasd’anomalies pendant|'utilisation,
débrancher la fiche d'alimentation et
contacter |'assistance technique.

W Effectuer les contrdles périodiques et
les interventions d’entretien courant.

W Utiliser exclusivement des pieces
détachées d'origine TECNA s.p.a.

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 Protection contre la surchauffe

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

Dans le cas ou le seuil de température maximale
serait atteint, une alarme se déclenche ; il est dans
ce cas nécessaire d'éteindre la machine jusqu'a son
refroidissement complet.

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.

En cas d'intervention du fusible, celui-ci doit étre
changé.

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
(Ejuipements 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.

2.5 Risquesrésiduels

TECNA s.p.a. décline toute responsabilité en cas de
dommages corporels et matériels (y compris ceux subis
ar la machine) causés par une utilisation impropre, par
e 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 l'utilisation de piéces détachées
non d'origine ou incompatibles.
Les informations fournies dans le présent manuel se
référent a l'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 Dangerde 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 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, prothéses meétalliques, etc)
qui n‘auraient préalablement consulté
leur médecin traitant.

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.

A\
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Pour limiter I'exposition au champ électromagnétique :

« maintenirles cables de soudure le plus pres possible
les uns des autres (éventuellement en les enroulant)
et a bonne distance du corps de I'utilisateur (ne pas
placer le corps a l'intérieur du parcours suivis par les
cables);

« maintenir les cables du c6té de la main qui tient le
pistolet multifonction ;

« souder la masse a pointer le plus pres possible de la
zone a hauteur de laquelle doivent étre effectuées
les opérations suivantes.

2.5.3 Danger d’inhalation des fumées

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

2.5.4 Danger de briilure

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

DANGER

Retirer les électrodes en utilisant une
pince et veiller a éviter tout contact avec
les parties brilantes.

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

AVERTISSEMENT

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

2.5.5 Dangerd’incendie

Les surfacessurlesquelles les opérationssont effectuées
peuvent atteindre de trés hautes températures.

AVERTISSEMENT

Sassurer de labsence 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.

AVERTISSEMENT
Placer les électrodes a un endroit
approprié  pour  permettre  leur

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

Veillerace qu'aucun matériauinflammable
ne soit présent sur cette zone.

3 CARACTERISTIQUES

3.1 Description de la machine

Le spotter 3465 est une machine congue pour le
redressement par soudure ou chauffage localisé. La
machine peut étre programmée manuellement et
les programmes peuvent étre sauvegardés pour les
opérations les plus communes. Le transformateur et le
pistolet sont dotés d'une protection thermique.

3.2 Utilisation prévue

La machine doit étre utilisée dans un environnement
industriel, environnement 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

Le spotter ne doit en aucun étre utilisé pour un usage
autre que celui prévu dans le chapitre « Utilisation
prévue ».

En particulier il ne devrait pas étre utilisé en milieu
domestique ou sur des réseaux d'alimentation publics
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 déplacement de la

machine emballée

Les engins de levage et de transport de I'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.

4.3 Installation

Linstallation doit étre confiée 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 postes a soudure 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.

dans les limites
compromettre  le
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Avant de brancher la machine, s'assurer que la tension
de secteur correspond a celle indiquée sur la plaque de

la machine.
pouvoir étre réglée pour d'autres tensions

d’alimentation.

Sassurer que le conducteur de protection du circuit
électrique est en bon état et conforme aux normes en
vigueur.

Linstallation peut étre effectuée uniquement sur une
ligne dotée de mise a la terre de type TN ou TT.

La tension maximale d‘alimentation admise entre L et
N est de 230 Vcc.

L'écart maximal de potentiel de L et N par rapport a la

terre est de 230 Vca.

La tension dalimentation est indiquée dans I'annexe
« Caractéristiques techniques ».

Il est recommandé de ne pas utiliser de rallonges a
moins qu'elles ne soient nécessaires.

5 UTILISATION

5.1 Allumage de la machine

Allumer la machine en plagant l'interrupteur général
sur la position « | » - ON.

5.2 Activation du systéme de contréle

A I‘allumaé;e de la machine, tous les voyants s'allument

pendant deux secondes.

Sur I'écran, s'affichent :

« La fréquence de secteur reconnue par le systéme
pendant 2 secondes.

« La version du logiciel de contréle pendant 2
secondes.

+ La modalité de fonctionnement active (A0 ou Al)
pendant 2 secondes.

Au terme de la phase d‘allumage, si aucune erreur ni

aucune anomalie n'est constatée, tous les voyants

s'éteignent a l'exception du voyant WELD TIME/

TEMPS et sur I'écran s'affiche la durée actuellement

programmée.

5.3 Sélection des programmes et
réglage des paramétres de soudure

5.3.1 Réglage de la modalité d’activation de la
soudure

« Toumner la commande jusqu‘a ce que la fonction
WELD TIME/TEMPS soit activée (voyant allumé).

« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

« Toumner la commande jusqu'a ce que la valeur
minimum soit atteinte.

» Appuyer a nouveau sur la commande et la tourner
pour sélectionner la modalité d'activation de la
soudure :

« A0 - Modalité AUTOSTART OFF (le cycle est
activeé en appuyant sur la gachette du pistolet).

« Al - Modalité AUTOSTART ON (le cycle est
activé automatiquement quand la pointe
entre en contact avec la surface).

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

ATTENTION

La machine peut étre utilisée uniquement
a la tension d4alimentation indiquée
sur la plaque et n'est pas prévue pour

5.3.2 Réglage du temps de soudure

« Tourner la commande jusqu'a ce que la fonction
WELD TIME/TEMPS soit activée (voyant allumé).

« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

« Tourner la commande pour modifier le temps
de soudure jusqu'a ce que la valeur voulue soit
obtenue.

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

5.3.3 Réglage du courant de soudure

« Tourner la commande jusqu'a ce que la fonction
CURRENT/COURANT soit activée (voyant allumé).

« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

« Tourner la commande pour modifier le courant
électrique jusqua ce que la valeur voulue soit
obtenue.

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

5.3.4 Sélection du programme de chauffage
localisé et réglage

+ Tourner la commande jusqu’a ce que le programme
de chauffage localisé soit activé (voyant allumé).

« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

« Tourner la commande pour modifier le courant
électrique jusqu'a ce que la valeur voulue soit
obtenue,

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

NOTE

Dans le programme de chauffage localisé,
il n‘est pas nécessaire de définir le temps
de soudure.

Le cycle reste actif tant que la gachette du
pistolet est enfoncée.

5.3.5 Sélection d’un programme prédéfini

« Tourner la commande pour la placer sur le
programme prédéfini que l'on entend utiliser
(voyant allumé).

« Sur l'écran, saffichent le temps et la puissance
sauvegardés dans le programme.

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

NOTE
En tournant la commande, il est possible
de modifier les réglages sauvegardés de
+10%.

5.3.6 Sauvegarde du programme prédéfini

« Tourner la commande jusqu'a ce que la fonction
WELD TIME/TEMPS soit activée (voyant allumé).

« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

« Tourner la commande pour modifier le temps
de soudure jusqu'a ce que la valeur voulue soit
obtenue.

« Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

+ Tourner la commande jusqu‘a ce que la fonction
CURRENT/COURANT soit activée (voyant allumé).
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« Appuyer sur la commande pour accéder a la
modalité de modification.

Toumner la commande pour modifier le courant
électrique jusqua ce que la valeur voulue soit
obtenue.

Appuyer a nouveau sur la commande pour
confirmer.

Tourner lacommande jusqu‘a ce que le programme
prédéfini soit activé (voyant allumé).

Appuyer sur la commande pendant 5 secondes.
Sur I'écran, s'affichent le temps et la puissance mis a
jour dans le programme.

Appuyer a nouveau sur la commande pendant 5
secondes pour sauvegarder les données.

5.4 Utilisation du spotter

.

DANGER

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

DANGER

Retirer les électrodes en utilisant une
paire de pinces et veiller a éviter tout
contact avec les parties bralantes.

AVERTISSEMENT
Placer les électrodes a un endroit
approprié  pour  permettre  leur

refroidissement en conditions de sécurité
absolue (par exemple, au sol).
Veillerace quaucun matériauinflammable
ne soit présent sur cette zone.

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.

NOTE

Pour éliminer le résidu de soudure,
il est possible dutiliser I'électrode
d'écrasement comme indiqué dans
le chapitre « Utilisation de |'¢électrode
d'écrasement ».

S B> KN

5.4.1 Préparation de la surface de soudure

Pour obtenir une bonne soudure, il est nécessaire

gue la surface soit parfaitement décapée, a savoir
ébarrassée des éventuelles couches de peinture de

revétement.

La surface de soudure doit en outre étre parfaitement

séche, exempte de poussiére, de toute substance

grasse (graisse ou autre) et de patines d'huile.

5.4.2 Soudurede la masse a pointer

NOTE

La masse a pointer doit étre soudée le
plus prés possible de la zone a hauteur
de laquelle doivent étre effectuées les
opérations suivantes.

ATTENTION

Le réglage des parametres de soudure

incombe a l'opérateur dans la mesure ou

il peut sensiblement varier en fonction de

multiples facteurs, tels que :

+ Ladistance de la soudure parrapporta
la position de la masse a pointer.

« Le type délément soudé (étoiles,
rondelles, profils ondulés, etc), le
type de soudure (par chauffage avec
électrode au carbone) ou la surface de
contact et la forme.

» Le matériau sur lequel la soudure est
effectuée.

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

« Se saisir correctement du pistolet (2) en I'extrayant
de son logement.

« Poser lamasse a pointer (3) sur la surface ou elle doit
étre soudée.

- En maintenant le pistolet en position verticale (90°)
a proximité de la masse a pointer, appuyer sur la
gachette (4) pour activer la soudure (si la fonction
AUTOSTART est active, la soudure s'effectue
automatiquement).

« Visser la protection (5) jusqua ce qu'elle soit en
appui sur la surface,

« Procéder aux opérations suivantes.

« Au terme de l'opération, retirer la masse a pointer
en l'inclinant latéralement.

5.4.3 Utilisation des électrodes et soudure des

accessoires

ATTENTION
Le réglage des parametres de soudure

incombe a 'opérateur dans la mesure ou

il peut sensiblement varier en fonction de

multiples facteurs, tels que :

+ Ladistance de la soudure parrapporta
la position de la masse a pointer.

« Le type délément soudé (étoiles,
rondelles, profils ondulés, etc), le
type de soudure (par chauffage avec
électrode au carbone) ou la surface de
contact et la forme.

+ Le matériau sur lequel la soudure est
effectuée.

(références relatives a I'imal?e A3 jointe en annexe)

« Se saisir correctement du pistolet (1) en I'extrayant
de son logement.

+ Poser l'accessoire sur la surface ou il doit étre soudé.

- En maintenant le pistolet en position verticale (90°),
appuyer sur la gachette (2) pour activer la soudure
(si la fonction AUTOSTART est active, la soudure
s'effectue automatiquement).

« Au terme de l'opération, retirer l'accessoire en

I'inclinant latéralement.
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5.4.4 Utilisation du marteau a percussion

5.4.4.1 Rondelle a trois pointes (étoile)

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

«  Monter le marteau a percussion (1) sur le pistolet
(2) comme indiqué dans le chapitre « Montage des
électrodes ».

+ Souder la rondelle a trois pointes (3) sur la surface
a redresser comme indiqué dans le chapitre
« Utilisation des électrodes et soudure des
accessoires ».

+ Intervenir sur le battant du marteau a percussion (1)
jusqu’a ce que la surface ait atteint la forme voulue.

« Au terme de l'opération, retirer l'accessoire en
l'inclinant latéralement.

5.4.4.2Rondelle @16

(références relatives a I'image A5 jointe en annexe)

« Souder la rondelle @16 (1) sur la surface a redresser
comme indiqué dans le chapitre « Utilisation des
électrodes et soudure des accessoires ».

(références relatives a I'image A6 jointe en annexe)

« Monter le crochet (2) sur le marteau a percussion
(3) comme indiqué dans le chapitre « Montage des
électrodes ».

+ Introduirelecrochetdans larondelle précédemment
soudée et intervenir sur le battant du marteau a
percussion (3) jusqu’a ce que la surface ait atteint la
forme voulue.

« Au terme de l'opération, retirer l'accessoire en
I'inclinant latéralement.

5.4.4.3Rondelle a glissiére ou rondelle a glissiére
torsadée

(références relatives a l'image A7 jointe en annexe)

« Souder la rondelle a glissiere ou la rondelle a
glissiere torsadée (1) sur la surface a redresser
comme indiqué dans le chapitre « Utilisation des
électrodes et soudure des accessoires ».

(références relatives a I'image A8 jointe en annexe)

« Monter le crochet (2) sur le marteau a percussion
(3) comme indiqué dans le chapitre « Montage des
électrodes ».

+ Introduirelecrochetdans larondelle précédemment
soudée et intervenir sur le battant du marteau a
percussion (3) jusqu’a ce que la surface ait atteint la
forme voulue.

+ Au terme de l'opération, retirer l'accessoire en
I'inclinant latéralement.

5.4.5 Utilisation de I'électrode d’écrasement

(références relatives a I'image A9 jointe en annexe)

«  Monter I'électrode d'écrasement (1) sur le pistolet
(2) comme indiqué dans le chapitre « Montage des
électrodes »,

« Allumerla machine comme indiqué dans le chapitre
« Allumage de la machine ».

« Sélectionner le programme et régler les parameétres
de soudure comme indiqué dans le chapitre
« Sélection des programmes et réglage des
parametres de soudure ».

« Se saisir correctement du pistolet (2) en I'extrayant
de son logement.

+ Exercer une forte pression avec le pistolet a hauteur
du résidu a écraser et appuyer sur la gachette (3)
pour activer la soudure (si la fonction AUTOSTART
est active, la soudure s'effectue automatiquement).

5.4.6 Utilisation de I'électrode au carbone de
chauffage localisé

(références relatives a I'image A10 jointe en annexe)

« Monter I'électrode au carbone (1) sur le pistolet (2)
comme indiqué dans le chapitre « Montage des
électrodes ».

« Allumer la machine comme indiqué dans le chapitre
« Allumage de la machine ».

+ Sélectionner le programme et régler les paramétres
de soudure comme indiqué dans le chapitre
« Sélection des programmes et réglage des
parameétres de soudure »,

« Se saisir correctement du pistolet (2) en I'extrayant
de son logement.

« En maintenant le pistolet en position verticale (90°),
appuyer sur la gachette (3) pour activer la soudure.

« Le chauffage s'effectue en faisant glisser I'électrode
sur le métal tout en exercant une légére pression
(imprimer un mouvement circulaire a une vitesse
constante sans s'arréter).

« Quand la soudure est activée (en appuyant sur la
gachette ou automatiquement avec la fonction
AUTOSTART), le courant programmé est distribué
pendant une durée maximale de 4 secondes ; si
cette durée ne suffit pas pour obtenir le chauffage
voulu, relacher la gachette et appuyer dessus a
nouveau.
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6

ALARMES

7

ENTRETIEN

Toute anomalie est signalée sur I'écran de la machine
au moyen d‘un code d’alarme.

6.1

Liste des codes
tH
Cause

Intervention de la protection thermique.
Solution

Eteindre la machine.
Attendre le refroidissement de la machine.
Rallumer la machine.

Sil'erreur persiste, contacter TECNA s.p.a.
5t
Cause

Gachette du pistolet enfoncée a lallumage.
Solution

Relacher la gachette du pistolet.

Sil'erreur persiste, contacter TECNA s.p.a.
tr
Cause

Anomalie sur le dispositif de puissance.
Solution

Eteindre et rallumer la machine.

Sil'erreur persiste, contacter TECNA s.p.a.
H-
Cause

Fréquence de secteur non reconnue.
Solution

Eteindre et rallumer la machine.
Si l'erreur persiste, contréler le branchement de
la machine au secteur d‘alimentation électrique.

Sil'erreur persiste, contacter TECNA s.p.a.
OF-
Cause

Tension de secteur insuffisante.
Solution

Utiliser des rallonges de section appropriée pour
I'alimentation.
Si l'erreur persiste, contacter TECNA s.p.a.

7.1
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AVERTISSEMENT

Les opérations d'entretien doivent étre
exclusivement confiées a un personnel
qualifié en mesure d'effectuer les
opérations indiquées en conditions de
securite.

Dés que possible, le spotter doit étre
débranché de l'alimentation électrique.

Contréles périodiques

Etat du cable d’alimentation et de la fiche
Fréquence

A chaque utilisation
Description supplémentaire

Controéler I'état du cable d‘alimentation et de la
fiche.

lls 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 de soudure
Fréquence

Une fois an

Description supplémentaire
Controler I'état des cables de soudure.
lls 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
Nettoyage de la machine
Fréquence

Une fois an
Description supplémentaire

Compétence pour l'intervention

Opérateur
Contréler le branchement du conducteur de
protection
Fréquence

Une fois an
Description supplémentaire

S'assurer que le spotter est branché au
conducteur de protection et que le fil de terre
a lintérieur du cable d'alimentation n'est pas

COupé.
Compétence pour l'intervention

Technicien d'entretien
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+ Controlede la mise a la terre
Fréquence
Une fois an
Description supplémentaire
Contréler le branchement de mise a la terre de
l'installation.
Compétence pour l'intervention

Technicien d'entretien
« Entretien exceptionnel
Fréquence

Description supplémentaire

Compétence pour l'intervention
TECNA s.p.a.

7.2 Nettoyage

A\

7.3 Changement du fusible

Poiur le changement du fusible, procéder comme
suit:

(références relatives a I'image A11 jointe en annexe)
Retirer le fusible (1).

Remplacer le fusible usagé par un neuf.

Mettre en place le fusible neuf (1) dans le logement
prévu a cet effet.

ATTENTION

Ne pas nettoyer le spotter a 'aide de jets

d’eau qui pourraient pénétrer a l'intérieur

et éviter en outre d'utiliser des solvants

puissants, des diluants et de I'essence qui
ourraient endommager les peintures et
es parties en plastique de la machine.

8 ELIMINATION

8.1 Indications générales

Tous les matériaux d’emballage doivent étre éliminés
dans le plus scrupuleux respect de la réglementation
en matiére de protection de I'environnement.
Conformément aux directives CE ou a laréglementation
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.

8.2 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 systéme 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 I'environnement ou pour la santé, causés par une
mauvaise élimination des déchets, l'utilisateur est invité
a séparer le produit des autres types de déchets et de
le recycler de maniére responsable pour contribuer a la
réutilisation des matériaux comme ressources.

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
éliminéconjointementa dautresdéchetscommerciaux.

9 ANNEXES

Le présent manuel est accompagné dannexes
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 piéces 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 s.p.a.
zusammengestellt,um die notwendigen Informationen
fur eine korrekte Installation, Verwendung und
Instandhaltung des Spotters zur Verfligung zu stellen.
Im vorliegenden Handbuch kann der Spotter im
Allgemeinen als Maschine bezeichnet werden.

TECNA s.p.a. behadlt 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 Verarbeitungsmangel
und bemuht 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.

1.3 Anforderung Technischer Support

Technischer Support / Aftersales steht fur Kldarungen
oder fur Ersatzteile zur Verfligung.
Immer angeben:
- Kundenname und Identifikationsdaten.
« Identifikationsdaten des Gerates.
« Kaufdokument
Bei Bedarf wenden Sie sich an:
TECNAS.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Tel 439.051.6954411 — Fax +39.051.6954490
E-Mail service-professional@tecna.net

HINWEIS
Der Kunde ist verpflichtet stets Original-
Zubehor und Original-Ersatzteile zu

0 erwerben oder gleichwertige Materialien,
die schriftich durch TECNA s.pa.
genehmigt werden.

1.4 Typenschild der Maschine

(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

Gerate-Seriennummer.

Gerate-Code.

Herstellungsjahr.

Technische Daten des Gerats.

Technische Daten Pistole.

Ordnungsgemafe Entsorgung dieses Produkts

WARNHINWEIS

Es ist verboten, das Typenschild

zu verandern, einzugravieren, zu
beschadigen oder von der Maschine zu
entfernen.

e

PNOUMBWN

HINWEIS
Falls das Typenschild durch einen Unfall
beschadigt werden sollte, muss dieses
unbedingt der TECNA s.p.a. mitgeteilt
werden.

i

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 mussen alle Wartungsarbeiten aus dem Kapitel
Wartung regelmaBig durchgefiihrt werden;

+ Die nachfolgenden  Sicherheitsanweisungen
mussen eingehalten werden:

GEFAHR

B Die Maschine sollte nicht verwendet
werden, wenn Sie biomedizinische
Prothesen tragen, fur weitere
Informationen lesen Sie den Abschnitt
» Gefahren durch Magnetfelder”.

W Die zu Erhitzung neigenden Teile nicht
anfassen, fiir 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.
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WARNHINWEIS

W Stellen Sie sicher, dass das Gerat
an einer geerdeten Steckdose
angeschlossen ist.

B Den Stecker bis zum Schluss in der
Steckdose belassen, die Steckdose
nicht gleichzeitig fur andere Gerate
verwenden und nicht durch Ziehen
am Kabel entfernen.

B Den Hauptschalter ausschalten und
das Stromkabel jedes Mal entfernen,
wenn das Gerdt unbeaufsichtigt ist
und/oder vor Wartungsarbeiten.

ACHTUNG
B Das Stromkabel von Warmequellen
und scharfen Kanten fernhalten.
B Die Maschine beim Transport nicht am
Kabel festhalten.
H Die Stromversor?ung nicht ein- oder
ausschalten, falls nicht unbedingt

notwendig, dieses konnte die
Unterbrechung der Sicherung
verursachen.

HINWEIS

B Falls wahrend der Verwendung

Anomalien auftreten, den Stecker
rauszichen und den technischen

Support kontaktieren.
B RegelmaBige Kontrollen
Wartungsarbeiten durchfuhren.
® AusschlieBlich Original-Komponenten
und Ersatzteile von TECNA s.p.a.

verwenden.

und

2.2 \Verzeichnis der Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen des Gerédtes

Die Maschine verfugt Uber 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 verfugt uber einen Sensor, um die
Temperatur zu (berwachen und den Anwender bei
einer Uberhitzung zu warnen.

Fur den Fall, dass der Maximalwert uberschritten
wird, wird ein Alarm aktiviert und die Maschine
muss ausgeschaltet werden, bis zur vollstandigen
Abkiihlung.

2.2.2 Uberspannungsschutz

Die Maschine verfligt Uber eine Sicherung, um die
Maschine vor Spannungsschwankungen zu schutzen.
Fur den Fall, dass die Sicherung unterbrochen wird, ist
es notwendig, diese zu ersetzen.

2.3 Piktogramme

2.3.1 Sicherheitssignale und Informationen

Auf der Maschine kénnen 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
(persdnliche Schutzausriistung)

WARNHINWEIS

Das  Personal muss  geeignete
Schutzausriistungen  tragen  (Brillen,
Handschuhe, Schiirzen oder andere
Kleidun?), um den Anwender vor
eventuell spritzendem, heien Material
zu schitzen.

2.5 Restliche Risiken

TECNA s.p.a. Enthebt sich jeder Verantwortung fur
Personenschaden, Sachschdaden oder Schaden an der
Maschine selbst, die aus einer nicht sachgemaBen
Verwendung, aus fehlender Sorgfaltspflicht und/oder
Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise im Handbuch,
durch Veranderungen, auch leichter Art, und durch den
Einsatz von nicht originalen oder nicht kompatiblen
Ersatzteilen, resultieren.

Die Informationen in diesem Handbuch beziehen sich
auf die Verwendung des Produkts in Ubereinstimmung
mit den Anweisungen des Herstellers; wenn das
Produkt in einer Weise verwendet wird, die nicht den
Anweisungen in diesem Handbuch entspricht, obliegt
es der Verantwortung des Benutzers, eine Risikoanalyse
durchzufihren.

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.

Es wird empfohlen, eine Bewertungdesergonomischen
Risikos in Bezug auf die tatsachlichen Arbeiten des
Anwenders der Maschine vorzunehmen.

2.5.2 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 zu nutzen, wenn man
biomedizinische Prothesen tragt
(Herzschrittmacher, metallische

Prothesen etc.)

ACHTUNG

Die Magnetfelder, die von der Maschine
generiert werden, kdnnen eine starke
Anziehungskraft auf magnetische Metalle
haben oder magnetempfindliche Gerdte
beschadigen.

A\
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Fir eine Begrenzung der

Exposition:

+ Die SchweiB3kabel so nah wie moglich untereinander
halten (eventuell durch Aufwickeln) und vom
Korper des Anwenders fernhalten (den Korper nicht
innerhalb des Kabelverlaufs positionieren);

« Die SchweiBkabel mit der Hand halten, die die

Multifunktionspistole halt;

Die Schweillmasse so nah wie moglich am Bereich

prﬁitionieren, der anschlieBend bearbeitet werden

soll.

2.5.3 Gefahrder Inhalation von Ddmpfen

Die Arbeitsbedingungen analysieren und geeignete
Abzugsanlagen verwenden, falls die Schweilarbeiten
Rauch generieren.

2.5.4 Verbrennungsgefahr
Die Kabel und Elektroden der Maschine kénnen bei
langerer Verwendung hohe Temperaturen erreichen.

GEFAHR

Die Elektroden mittels einer Zange
entfernen und dabei sorgfaltig vorgehen,
um jeden Kontakt mit heiBen Teilen zu
vermeiden.

Der hohe Strom, der von der Maschine verwendet wird,
kann in der Nahe positionierte Metallobjekte erhitzen.

WARNHINWEIS

Wahrend der Verwendung der Maschine
keine Ringe, metallische Uhren oder
Kleidung mit metallischen Teilen oder
Accessoires tragen.

2.5.5 Brandgefahr

Die Oberflachen, auf die die Verarbeitungen erfolgen,
kénnen 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 langerer
Verwendung hohe Temperaturen erreichen.

WARNHINWEIS

Die Elektroden an einem geeigneten
und sicheren Ort fur die Abkuhlung
aufbewahren (zum Beispiel: auf dem
Boden).

Die Umgebung frei von entflammbaren
Materialien halten.

elektromagnetischen

3 EIGENSCHAFTEN

3.1 Beschreibung Maschine

Der Spotter 3465 ist eine Maschine zum Ausrichten
mittels SchweiBen oder lokalisierter Erhitzung. Die
Maschine kann manuell eingerichtet werden und
die Programme konnen fur die haufigeren Arbeiten
gespeichert werden. Der Transformator und die Pistole
sind mit einem Warmeschutz ausgestattet.

3.2 Vorgesehener Zweck

Die Maschine muss in industriellen Umgebungen,
eschlossenen Raumen, verwendet werden, die
ellftet, trocken, staubfrei sowie frei von Dampfen

und sauren Exsudaten sind. Der Ort muss Uber eine

geeignete Beleuchtung verfligen. Es ist jede Art von

Veranderung verboten, da diese die CE-Zertifizierung

sowie die Garantie auBer Kraft setzen.

3.3 UnsachgemiBe Verwendung

Die Maschine darf nicht zu anderen Zwecken, als die
im Unterkapitel , vorgesehene Verwendung®, genutzt
werden.

Insbesondere sollte es nicht verwendet werden
im hauslichen Bereich oder auf offentlichen
Niederspannungsleitungen.

3 INSTALLATION

Bei Lieferung der Maschine, die Verpackung auf
Schdden uberprifen und eventuelle Anomalien sofort
TECNA s.p.a. mitteilen.

4.1

Transport und Bewegung der
verpackten Maschine

Hebezeuge sowie Transportmittel fur die Verpackung
mussen 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 uber 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
WiderstandsschweiBmaschine der Klasse A klassifiziert.

ACHTUNG

SchweiBmaschinen der Klasse A sind
nicht fur den Einsatz auf offentlichen
Niederspannungsleitungen zur
Versorgung von Wohnanlagen geeignet.
Dies kann zu Funkinterferenzen fiihren.
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Vor dem verbinden der Maschine mit dem Strom,
die Ubereinstimmung der Netzspannung mit dem
Typenschild abgleichen.

ACHTUNG

Die Maschine ist ausschlieBlich fur den
Betrieb mit der auf dem Typenschild
angegebenen Spannung bestimmt und
ist nicht fir andere Netzspannungen

geeignet.
Uberpriifen, dass der Schutzleiter der Anlage
funktionsfahig ist und den geltenden Normen

entspricht.

Die Installation darf nur an einer Leitung mit einem
TN- oder TT-Erdungssystem durchgefiihrt werden. Die
maximal zulassige Versorgungsspannung zwischen L
und N betragt 230 Vac. Die maximale Potentialdifferenz
von L und N zur Erde muss 230 Vac betragen.

Die Stromspannung ist in der Anlage , technische
Daten” aufgefiihrt.

Falls nicht unbedingt notwendig ist von der
Verwendung von Verlangerungen abzusehen.

5 VERWENDUNG

5.1 Einschalten der Maschine

Das Gerdt einschalten, indem der Hauptschalter auf
Position ,| - ON" bewegt wird.

5.2 Start des Kontrollsystems

Beim Einschalten der Maschine leuchten alle LEDs ein

paar Sekunden lang.

Auf dem Display wird folgendes angezeigt:

« Die vom System erkannte Netzfrequenz fiir die
Dauer von 2 Sekunden.

« Die Kontrollsoftware-Version fiir 2 Sekunden.

» Der aktive Funktionsmodus (A0 oder A1) fir 2
Sekunden.

Am Ende der Einschaltphase und falls keine Fehler oder

Anomalien festgestellt werden, schalten sich alle LEDs

aus, mit Ausnahme der LED WELD TIME/TEMPO und

auf dem Display wird der aktuell eingestellte Zeitwert

angezeigt

5.3 Auswahl der Programme und
Einstellung der Schweiparameter

5.3.1 Einstellung SchweiBistart

« Den Regler drehen, bis zur Aktivierung der Funktion
WELD TIME/ZEIT (LED eingeschaltet).
« Den Regler driicken, um in den Anderungsmodus
zu gelangen.
« Den Regler bis zum Erreichen des Mindestwertes
drehen.
« Den Regler erneut driicken und drehen, um zur
Auswahl des SchweiBstart-Modus zu gelangen.
« A0 - AUTOSTART-MODUS OFF (der Zyklus
startet durch Driicken des Tasters der Pistole).
« Al - AUTOSTART-MODUS ON (der Zyklus
startet automatisch wenn die Spitze in Kontakt
mit der Oberfliche kommt).
+ Emeut den Regler driicken, um zu bestatigen.

5.3.2 Einstellung SchweiBzeit

« Den Regler drehen, bis zur Aktivierung der Funktion
WELD TIME/ZEIT (LED eingeschaltet).

« Den Regler driicken, um’in den Anderungsmodus
zu gelangen.

« Den Regler drehen, um die Schwei3zeit bis zum
gewunschten Wert zu modifizieren.

« Erneut den Regler driicken, um zu bestatigen.

5.3.3 Einstellung SchweiBstrom

+ Den Regler drehen, bis zur Aktivierung der Funktion
CURRENT/STROM (LED eingeschaltet).

+ Den Regler driicken, um in den Anderungsmodus
zu gelangen.

+ Den Regler drehen, um den Strom bis zum
gew(jnsc ten Wert zu modifizieren.

« Erneut den Regler driicken, um zu bestatigen.

5.3.4 Auswahl Programm fiir lokale Erhitzung und
Einstellung

« Den Regler bis zur Aktivierung des Programms fur
Erhitzung drehen (LED eingeschaltet).

« Den Regler driicken, um in den Anderungsmodus
zu gelangen.

+ Den Regler drehen, um den Strom bis zum
gewinschten Wert zu modifizieren.

+ Erneut den Regler dricken, um zu bestatigen.

HINWEIS

Im Programm fir lokale Erhitzung ist
es nicht notwendig die Schweil3zeit
einzustellen.
Der Zyklus bleibt aktiv, solange der Taster
der Pistole gedriickt ist.
5.3.5 Auswahlvoreingestelites Programm
« Den Regler bis zum voreingestellten Programm
drehen, das man verwenden mochte (LED
eingeschaltet).
« Auf dem Display werden die Zeit und die Kraft
angezeigt, die im Programm gespeichert sind.
« Erneut den Regler dricken, um zu bestatigen.

HINWEIS
Durch Drehen des Reglers kdénnen die
gespeicherten Einstellungen um + 10%
geandert werden.
5.3.6 Speicherung voreingestelltes Programm
+ Den Regler drehen, bis zur Aktivierung der Funktion
WELD TIME/ZEIT (LED eingeschaltet).
« Den Regler driicken, um in den Anderungsmodus
zu gelangen.
« Den Regler drehen, um die Schweilzeit bis zum
gewtlinschten Wert zu modifizieren.
« Erneut den Regler dricken, um zu bestatigen.
« Den Regler drehen, bis zur Aktivierung der Funktion
CURRENT/STROM (LED eingeschaltet).

DE-4



TECNA @

Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

Ubersetzt Kopie des Originals italienische Text

Den Regler driicken, um in den Anderungsmodus
zu gelangen.

Den Regler drehen, um den Strom bis zum
gewiinschten Wert zu modifizieren.

Emeut den Regler driicken, um zu bestatigen.

Den Regler bis zum voreingestellten Programm
drehen, das man verandern mochte (LED
eingeschaltet).

Den Regler 5 Sekunden lang driicken.

Auf dem Display werden die Zeit und die Kraft
angezeigt, die im Programm aktualisiert wurden.
Den Regler erneut 5 Sekunden driicken um zu
speichern.

5.4 Einsatz des Schweillgerits

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 Zangen entfernen
und dabei sorgfaltig vorgehen, um jeden
Kontakt mit heien Teilen zu vermeiden.

WARNHINWEIS

Die Elektroden an einem geeigneten
und sicheren Ort fur die Abkuhlung
aufbewahren (zum Beispiel: auf dem

Boden).
Die Umgebung frei von entflammbaren
Materialien halten.

WARNHINWEIS
Das Personal
Schutzausristungen
Handschuhe, Schirzen oder andere
Kleidung), um den Anwender vor
eventuell spritzendem, heien Material
zu schutzen.

muss geeignete

tragen  (Brillen,

HINWEIS

Um die Reste der Schweiung zu
entfernen kann die Elektrode fiir
Blechpressung genutzt werden, wie im
Unterkapitel , Verwendung der Elektrode
fur Blechpressung.”

5.4.1 Vorbereitung der Oberfldche fiir die
SchweiBung

Um eine gute Schweiung zu erhalten, istes notwendig,
dass die Oberfliche komplett von eventuellen
Lackschichten befreit ist.

Die Oberflache fur die Schweiung sollte auBerdem
komplett trocken und frei von Staub, Schmiere, Olfilme
oder Fett sein.

5.4.2 PunktschweiBung der Masse

0=

Die SchweiBmasse so nah wie moglich am
Bereich positionieren, der anschlieBend
bearbeitet werden soll.

ACHTUNG

Die Einstellung der Schweiparameter
unterliegen der Entscheidun des
Anwenders, da die Funktion empfindlich
fur verschiedene Faktoren ist, wie zum

Beispiel:
 Abstand der SchweiBung in Bezug auf
die Position der Masse.

Die Art der geschweiiten Elemente (
Sterne, Scheiben, Wellenprofile etc),
von der Artder Schweillung (Erhitzu
mit Kohlenelektroden) oder je nac
Form oder Kontaktoberflache.

« Das Material auf dem die Schweiung
stattfindet.

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A2)

« Die Pistole (2) korrekt greifen.

+ Die PunktschweiBmasse (3) auf die zu schweillende
Oberflache legen.

+ Die Pistole in vertikaler Position (90°) in die Nahe
der zu schweilenden Masse halten, den Taster (4)
drucken um die SchweiBung zu beginnen (wenn
die Funktion AUTOSTART aktiv ist startet die
Schweillung automatisch).

« Schutz aufschrauben (5) bis zum Auflegen auf die
Oberflache.

- Die anschlieBenden Arbeiten verrichten.

« Am Ende der Bearbeitung die Masse durch seitliches
Neigen entfernen.

5.4.3 Verwendung der Elektroden und SchweifBung

des Zubehdrs
ACHTUNG
Die Einstellung der SchweiBparameter
unterliegen der Entscheidung des

Anwenders, da die Funktion empfindlich
fur verschiedene Faktoren ist, wie zum

Beispiel:
« Abstand der Schweiung in Bezug auf
die Position der Masse.

« Die Art der geschweillten Elemente (
Sterne, Scheiben, Wellenprofile etc.),
von der Art der SchweilBung (Erhitzu
mit Kohlenelektroden) oder je nac
Form oder Kontaktoberflache.

« Das Material auf dem die Schweiung
stattfindet.

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A3)

« Die Pistole (1) korrekt greifen.

. Fas Zubehor auf die zu schweiBende Oberfldache
egen.

+ Die Pistole in vertikaler Position (90°) in die Nahe
der zu schweiBenden Masse halten, den Taster (2)
dricken um die Schweiung zu beginnen (wenn
die Funktion AUTOSTART aktiv ist startet die
SchweiBung automatisch).

+ Am Ende der Bearbeitung das Zubehor durch
seitliches Neigen entfernen.
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5.4.4 Verwendung des Schlaghammers

5.4.4.1 Dreipunkt-Scheibe (Stern)

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A4)

» Den Schlaghammer (1) auf die Pistole (2) montieren,
wie im Unterkapitel , Montage Elektroden”
beschrieben.

+ Die Dreipunkt-Unterlegscheibe (3) an die
auszurichtende Oberflache schweilen, wie im
Abschnitt , Verwendung der Elektroden und
SchweiBBung des Zubehors” beschrieben.

» Auf die Schlagfliche des Schlaghammers (1)
einwirken, bis die Oberflache die gewtinschte Form
erreicht hat.

+ Am Ende der Bearbeitung das Zubehor durch
seitliches Neigen entfernen.

5.4.4.25cheibe @16

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A5)

» DieScheibe @16 (1) andie auszurichtende Oberflache
schweien, wie im Abschnitt , Verwendung
der Elektroden und SchweiBung des Zubehors”
beschrieben.

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A6)

+ Den Haken (2) aufden Schlaghammer (3) montieren,
wie im Unterkapitel ,Montage Elektroden”
beschrieben.

» Den Haken in das Innere der zuvor geschweil3ten
Unterlegscheibe einfiihren und auf die Schlagflache
des Schlaghammers (3) einwirken, bis die Oberflache
die gewiinschte Form erreicht hat.

+ Am Ende der Bearbeitung das Zubehor durch
seitliches Neigen entfernen.

5.4.4.30sen-Unterlegscheibe oder Gebogene Osen-
Unterlegscheibe

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A7)

- Die Osen-Unterlegscheibe (oder gebogene
Osen-Unterlegscheibe) (1) an die auszurichtende
Oberflaiche schweien, wie im Abschnitt
Verwendung der Elektroden und Schweillung des
Zubehors” beschrieben.

(Referenzen in Bezu? auf das anliegende Bild A8)

« Den Haken (2) aufden Schlaghammer (3) montieren,
wie im Unterkapitel ,Montage Elektroden”
beschrieben.

« Den Haken in das Innere der zuvor geschweiliten
Unterlegscheibe einfihren und auf die Schlagflache
des Schlaghammers (3) einwirken, bis die Oberflache
die gewtinschte Form erreicht hat.

« Am Ende der Bearbeitung das Zubehor durch
seitliches Neigen entfernen.

5.4.5 Verwendung Elektrode fiir Blechpressung

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A9)

+ Die Elektrode fiir Blechpressung (1) auf die Pistole
(2) montieren, wie im Unterkapitel , Montage
Elektroden” beschrieben.

+ Die Maschine wie im Unterkapitel ,Einschalten der
Maschine” beschrieben einschalten.

+ Die Programme  einstellen oder  die
Schweilparameter wie im Unterkapitel , Auswahl
derProgramme und Einstellung Schwei8parameter”
anpassen.

« Die Pistole (2) korrekt greifen.

+ Die Pistole in vertikaler Position (90°) in die Nahe
der zu pressenden Masse halten, den Taster (3)
driicken um die Schweiung zu beginnen (wenn
die Funktion AUTOSTART aktiv ist startet die
Schweilung automatisch).

5.4.6 Verwendung der Kohlenelektrode fiir lokale
Erhitzung

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A10)

+ DieKohlenelektrode (1) auf die Pistole (2) montieren,
wie im Unterkapitel , Montage Elektroden”
beschrieben.

- Die Maschine wie im Unterkapitel ,Einschalten der
Maschine” beschrieben einschalten.

« Die  Programme  einstellen  oder die
SchweiBparameter wie im Unterkapitel , Auswahl
derProgramme und Einstellung SchweiBparameter”
anpassen.

« Die Pistole (2) korrekt greifen.

+ Die Pistole in vertikaler Position (90°) halten, den
Taster (3) driicken um die Schweiung zu beginnen

+ Die Erhitzung erfolgt, indem die Elektrode auf dem
Blech gleitet und dabei ein leichter Druck ausgeiibt
wird. (Eine kreisende Bewegung mit gleichmaBiger
Geschwindigkeit, ohne anzuhalten, ausfiihren).

+ Beim Starten des Schweillvorgangs (mittels
des Taste oder auf automatische Weise mit der
Funktion AUTOSTART) wird der eingestellte Strom
flir maximal 4 Sekunden ausgegeben; falls diese
Zeit fur die gewiinschte Erhitzung nicht ausreichen
sollte, den Taster loslassen und erneut betdtigen.

DE-6



TECNA @

Advanced Resistance Welding Systems and Balancars

Ubersetzt Kopie des Originals italienische Text

6 ALARME 7 WARTUNG
Jegliche Anomalis wird auf dem Display der Maschine e
mittels Alarm-Codes angezeigt.
. ge. . Die Wartungsarbeiten mussen
6.1 Codeverzeichnis ausschlielich durch  Fachpersonal
+ tH durchgefihrt werden, das in der Lage
Ursache ist, die angegebenen Vorgange unter
Einsatz Warmeschutz. sicheren Bedingungen durchzufuhren.
Losung Wenn mdoglich, die SchweiBmaschine
Die Maschine ausschalten. vom Strom trennen
Abkihlung der Maschine abwarten. 71 RegelmiBige Uberpriifung
Die Maschine wieder einschalten.
Falls der Fehler weiterhin besteht, TECNA s.pa. E;;t:::zdes Stromkabels und des Steckers
- St Zusatzliche Beschreibung
Ursache

Beim Einschalten betatigter Taster der Pistole.
Lésung

Den Taster der Pistole loslassen.
Falls der Fehler weiterhin besteht, TECNA spa.

kontaktieren.
- tr
Ursache

Anomalie der Leistungsanlage.
Losung

Die Maschine aus- und wieder einschalten.
Falls der Fehler weiterhin besteht, TECNA s.p.a.

kontaktieren.
- H-
Ursache

Netzfrequenz unbekannt.
Lésung

Die Maschine aus- und wieder einschalten.

Falls der Fehlerweiterhin besteht, dieVerbindung
der Maschine zum Stromnetz Uberprifen.

Falls der Fehler weiterhin besteht, TECNA s.p.a.

kontaktieren.
. OF-
Ursache

Netzspannung unzureichend. "
Losung

Geeignete Abschnittsverlingerungen fur die
Stromversorgung verwenden.

Falls der Fehler weiterhin besteht, TECNA s.p.a.
kontaktieren.

DE-7

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 Schwei3kabel
Frequenz

Jahrlich
Zusitzliche Beschreibung

Den Zustand der SchweiBBkabel tiberprifen.
Es durfen keine Risse, Schnitte, starker Abrieb,
etc. vorhanden sein.

Bei Anomalien das Kabel ersetzen.
Einsatzkompetenz

Bediener/Wartungsbeauftragte
Die Maschine reinigen
Frequenz

Jahrlich
Zusatzliche Beschreibung

Einsatzkompetenz

Bediener
Uberpriifung der Verbindung zum Schutzleiter
Frequenz

Jahrlich
Zusitzliche Beschreibung

Uberpriifen, dass die SchweiBmaschine mit
dem Schutzleiter verbunden ist und dass das
Erdungskabel im Stromkabel nicht unterbrochen

ist.
Einsatzkompetenz

Wartungsbeauftragter
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- Uberpriifung der Erdung
Frequenz
Jahrlich
Zusatzliche Beschreibung
Die Funktion der Erdung der Anlage tberpriifen.
Einsatzkompetenz
Wartungsbeauftragter
« AuBerordentliche Wartung
Frequenz

Zusétzliche Beschreibung

Einsatzkompetenz
TECNA s.p.a.

7.2 Reinigung

A\

7.3  Austausch der Sicherung

Um die Sicherung auszutauschen gehen Sie wie
folgt vor:

(Referenzen in Bezug auf das anliegende Bild A11)

Die Sicherung entfernen (1).

Die alte Sicherung mit einem neuen ersetzen.

Die neue Sicherung (1) am vorgesehenen Platz
einsetzen.

ACHTUNG
Die  SchweiBmaschine nicht mit
Wasserspritzer reinigen, die ins Innere
aelangen konnten, auBlerdem die
utzung von starken Ldsungsmittel,
Verdunner oder Benzin vermeiden, die
den Lack oder die Kunststoffteile der
Maschine beschadigen konnten.

8 ENTSORGUNG

8.1 Allgemeine Hinweise

Alle Materialien, aus denen die Verpackung
besteht, missen unter Beachtung der geltenden
Umweltschutzbestimmungen  entsorgt ~ werden.
Der Anwender ist gemalR CE-Richtlinien oder im
Land geltenden Gesetzen dazu verpflichtet, fir den
Umweltschutz zu sorgen, sowie fur eine korrekte
Entsorgung der Maschine.

8.2 Entsorgungdieses Produktes

(Elektro- und Elektronikschrott)

(Anwendbar in Landern der Europaischen Union und in
Landern mit getrennten Sammelsystemen).

Die Kennzeichnung auf dem Produkt
oder auf der Dokumentation weist
darauf hin, dass das Produkt am Ende
seines Lebenszyklus nicht zusammen
mit anderen Haushaltsabfallen entsorgt
werden darf.

Um Umwelt- und Gesundheitsschaden durch
unsachgemaBe Entsorgung zu vermeiden, trennen Sie
dieses Produkt bitte von anderen Abfallen und recyceln
Sie es verantwortungsvoll, um die Wiederverwendung
materieller Ressourcen zu fordern.

Haushalten wird empfohlen, sich an den Handler zu
wenden, bei dem das Produkt gekauft wurde, oder an
das ortliche Biro, das fur alle Informationen uber die
getrennte Sammlung und das Recycling dieser Art von
Produkten zustandig ist.

Geschaftskunden werden gebeten, sich mit ihrem
Lieferanten in Verbindung zu setzen und die
Bedingungen des Kaufvertrags zu prufen.

Dieses Produkt darf nicht zusammen mit anderen
gewerblichen Abfallen entsorgt werden.

9 ANLAGEN

Das vorliegende Handbuch wird mit weiterer
Dokumentation erganzt, die fiir eine korrekte und
sichere Anwendung des Produkts absolut notwendig
ist:

« Beiliegende Bilder

MaRe

Technische Daten

Schaltplan

Verzeichnis Ersatzteile

Verzeichnis Zubehor und Wunschausstattung
CE-Zertifizierung

DE-8



TECNA &

Advanced Resistance Welding Systems and Balancears

(opia traducida del original en italiano @

1 INFORMACION GENERAL

1.1  Objetivo del manual

Este manual ha sido realizado por TECNA s.p.a. para
proporcionar la informaciéon necesaria para una
correcta instalacion, uso y mantenimiento del spotter.

En este manual, el spotter puede definirse mas
generalmente como maquina.

TECNA spa. 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 Coberturadela garantia

TECNA sp.a. garantiza sus productos en caso de
cualquier defecto de fabricacion 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.

1.3 Solicitud de asistencia técnica

El servicio de asistencia / posventa esta disponible
para cualquier aclaracion o para el envio de piezas de
repuesto.
Especificar siempre:
- Nombre del cliente y datos de identificacion.
« Datos de identificacion del aparato.
+ Documento de compra
En caso de que sea necesario, dirigirse a:
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

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 Placa de identificacién de la maquina

(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:
Identificacion del fabricante.

Marcado de conformidad “CE” (solo cuando sea
aplicable).

Serie del aparato.

Codigo del aparato.

Ano de fabricacion.

Datos técnicos de la maquina.

Datos técnicos de la pistola.

Correcta eliminacion del producto

eNOUVbH W N~

ADVERTENCIA
Esta prohibido manipular, alterar o quitar
la placa de identificacion de la maquina.

AVISO

En caso de que, por razones accidentales,
la placa resultara danada, informar
inmediatamente del incidente a TECNA
s.p.a.

2 INFORMACION DE
SEGURIDAD

2.1 Normas generales

Para mantener el nivel méximo de seguridad del

dis?ositivo 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
periédico descritas en el capitulo Mantenimiento;

-« serespeten las siguientesindicaciones de seguridad:

PELIGRO
B No utilizar la maquina si se tienen
protesis biomédicas. Para mas

informacion, consultar el apartado
"Peligros derivados de campos
magnéticos".

B No tocar las partes sometidas a
calentamiento. Para mas informacion,
consultar el apartado «Peligros de
quemadaura 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.
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ADVERTENCIA

B Comprobar que el dispositivo esté
conectado auna tomade alimentaciéon
provista de puesta a tierra.

B ntroducir 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 y
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.

® No transportar la maquina sujetandola
por el cable de alimentacion.

B No encender o apagar la alimentacién
si no es estrictamente necesario. Esto
podria danar el fusible.

AVISO

B Si se detectan anomalias durante el
uso, desenchufar la clavija y contactar
con el servicio de asistencia técnica.

B Realizar los controles periddicos y
las operaciones de mantenimiento
ordinario.

® Utilizar Unicamente componentes y
piezas de repuesto originales TECNA
s.p.a.

2.2 Listadelos Dispositivos de
seguridad y proteccién 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 estd equipada con un sensor que
monitorea la temperatura y avisa al operador en caso
de sobrecalentamiento excesivo.
En caso de que se sobrepase el umbral maximo, se
activa una alarma y es necesario apagar la maquina
hasta que se enfrie por completo.

2.2.2 Proteccion contra sobretension

La maquina esta equipada con un fusible para proteger
la méquina contra picos de tension.
En caso de averia del fusible, es necesario sustituirlo.

2.3 Pictogramas

2.3.1 Senalesde seguridad e informacion

En la médquina 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
protecciéon individual (gafas, guantes,
delantales u otra ropa) adecuados para
proteger al operador ante posibles
salpicaduras de material incandescente.

2.5 Riesgos residuales

TECNA s.p.a. no se hace responsable de danos 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 informacién proporcionada en este manual se
refiere al uso de groducto 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
analisis de riesgos.

2.5.1 Peligro denaturaleza ergonémica

Durante las actividades de uso de la maquina, el
operador puede estar expuesto a riesgos de naturaleza
ergonémica

tales como sobrecargas o posiciones incongruentes.
Se recomienda realizar una evaluacién de riesgo
ergondémico en relacion a las tareas laborales realizadas
por el usuario de la maquina.

2.5.2 Peligros derivados de campos magnéticos

Durante las actividades de uso de la maquina, el
operador esta expuesto a un campo electromagnético,
debido al paso de altas corrientes continuas.

PELIGRO

ESTA prohibido utilizar la maquina si
se tienen proétesis biomédicas (como
por ejemplo, marcapasos, implantes
metalicos, etc) sin haberlo consultado
con su médico.

ATENCION

Los campos magnéticos generados por
la maquina pueden causar una fuerte
atraccion de metales magnéticos o danar
los aparatos magnetosensibles.

A\
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Para limitar la exposiciéon al campo electromagnético:

« mantener los cables de soldadura lo mas cerca
posible entre si (enrollandolos si es necesario) y lejos
del cuerpo del usuario (no colocar el cuerpo en la
trayectoria descrita por los cables);

- mantener los cables de soldadura en el lado de la

mano que sujeta la pistola multifuncién;

soldar la masa lo mas cerca posible del area sobre la

que se deben realizar las siguientes tareas.

2.5.3 Peligro de inhalacion de humo

Analizar las condiciones de trabajo y utilizar sistemas de
aspiracion adecuados en el caso de que las operaciones
de soldadura generen humos.

2.5.4 Peligro de quemadura
Los cables y los electrodos de la maquina pueden
alcanzar altas temperaturas en caso de uso prolongado.

PELIGRO

Retirar los electrodos usando una pinza
y prestar atencion para evitar cualquier
contacto con las partes ardientes.

La elevada corriente eléctrica utilizada por la maquina
puede sobrecalentar los objetos metadlicos colocados
en sus proximidades.

ADVERTENCIA

Durante el uso de la maquina, no llevar
puestos anillos, relojes metalicos y
prendas de ropa con partes o accesorios
metalicos.

2.5.5 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.

3 CARACTERISTICAS

3.1 Descripcién de la maquina

El spotter 3465 es una maquina disenada para el
enderazamiento por soldadura o calentamiento
localizado. La maéquina se puede configurar
manualmente y los programas se pueden guardar
para los trabajos mas comunes. Tanto el transformador
como la pistola cuentan con proteccién térmica.

3.2 Uso previsto

La maquina debe utilizarse en ambientes industriales,
ambientes cerrados, ventilados, secos y libres de
polvo, vapores y gases acidos. El lugar debe estar
adecuadamente iluminado. Esta prohibido realizar
cualquier tipo de modificacion, dado que esto invalida
la certificacion CE y la garantia.

3.3 Usoindebido

Lasoldadora no debe utilizarse para otros fines distintos
de los descritos en el subcapitulo "Uso previsto".

En particular no deberia ser usadoen ambiente
doméstico o enlineas de alimentacién 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 manipulacién 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 Instalacién

La instalacion debe ser efectuada por personal en
conocimiento de las normas de seguridad y siguiendo
las indicaciones recogidas en este manual.

La maquina esta disenada para ser utilizada en
ambientes industriales y estd clasificada como
soldadora de resistencia de clase A.

ATENCION

Las soldadoras de clase A no estan
disefadas para su uso en lineas publicas
de baja tension que alimentan entornos
domésticos. Esto puede provocar
interferencias de radiofrecuencia.
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Antes de conectar la maquina, comprobar que la

tension de red coincida con la indicada en la placa.
ATENCION
La méquina se puede utilizar inicamente
a la tension de alimentacion indicada
en la placa y no esta preparada para
poder ser regulada a otras tensiones de
alimentacion.

Comrrobar que el conductor de proteccion de la

instalacion eléctrica esté en buenas condiciones y se

corresponda con la normativa vigente.

La instalacion solo puede efectuarse en una linea con

sistema de puestaatieraTNo TT.

La tension de alimentacion maxima permitidaentre Ly

N es de 230 Vac.

Ladiferencia de potencialmaxima deLy N con respecto

a tierra debe ser de 230 Vac.

La tension de alimentacion se indica en el anexo «Datos

técnicos».

Se recomienda no utilizar alargaderas si no son

estrictamente necesarias.

5 Uso

5.1 Encendido de lamaquina

Encender el dispositivo pulsando el interruptor general
en posicion ’l’- ON.

5.2 Inicio del sistema de control

Al encender la maquina, todos los leds se encienden

durante un par de segundos.

En la pantalla se muestra:

+ La frecuencia de red reconocida por el sistema
durante 2 segundos.

« La versién del software de control durante 2
segundos.

+ Elmodo de funcionamiento activo (A0 o A1) durante
2 segundos.

Al final de la fase de encendido, si no se detectan

errores o anomalias, se apagan todos los leds, excepto

el led WELD TIME/TEMPO y en la pantalla se muestra el

valor del tiempo configurado actualmente.

5.3 Seleccién de programasy

configuracién de parametros de
soldadura

Configuracion del modo de inicio de
soldadura

+ Girar la perilla hasta activar la funcion WELD TIME/
TIEMPO (led encendido).

» Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion

« Girar la perilla hasta alcanzar el valor minimo.

« Pulsary girar nuevamente la perilla para seleccionar
el modo de inicio de soldadura:

« A0 -Modo AUTOSTART OFF (el ciclo se inicia al
presionar el gatillo de la pistola).

« Al - Modo AUTOSTART ON (el ciclo se inicia
automaticamente cuando la punta entra en
contacto con la superficie).

» Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

5‘3"

5.3.2 Configuracion del tiempo de soldadura

« Girar la perilla hasta activar la funcién WELD TIME/
TIEMPO (led encendido).

« Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion

« Girar la perilla para variar el tiempo de soldadura
hasta obtener el valor deseado.

« Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

5.3.3 Configuracion dela corriente de soldadura

« Girar la perilla hasta activar la funcion CURRENT/
CORRIENTE (led encendido).

+ Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion

« Girar la perilla para variar la corriente eléctrica hasta
obtener el valor deseado.

» Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

5.3.4 Seleccionde programa para calentamiento
localizado y configuracion

« Girar la perilla hasta activar el programa para
calentamiento localizado (led encendido).

« Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion
Girar la perilla para variar la corriente eléctrica hasta
obtener el valor deseado.

« Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

AVISO

En el programa para calentamiento
localizado no es necesario definir el
tiempo de soldadura.

El ciclo permanecera activo mientras se
presione el gatillo de la pistola.

5.3.5 Seleccion de programa predeterminado

« Girar la perilla hasta el programa predeterminado
que se desea utilizar (led encendido).

« En la pantalla se muestran el tiempo y la potencia
guardados en el programa.

« Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

AVISO
Al girar la perilla se pueden modificar las
configuraciones guardadas en un + 10 %.

5.3.6 Guardado del programa predeterminado

« Girar la perilla hasta activar la funcion WELD TIME/
TIEMPO (led encendido).

« Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion

« Girar la perilla para variar el tiempo de soldadura
hasta obtener el valor deseado.

+ Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

« Girar la perilla hasta activar la funcion CURRENT/
CORRIENTE (led encendido).
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Pulsar la perilla para entrar en el modo de
modificacion

Girar la perilla para variar la corriente eléctrica hasta
obtener el valor deseado.

Pulsar nuevamente la perilla para confirmar.

Girar la perilla hasta activar el programa
predeterminado que se desea modificar (led
encendido).

Pulsar la perilla durante 5 sequndos.

En la pantalla se muestran el tiempo y la potencia
actualizados en el programa.

Pulsar nuevamente la perilla durante 5 segundos
para guardar.

5.4 Usodel soldador

PELIGRO

ESTA prohibido utilizar la maquina si
se tienen proétesis biomédicas (como
por ejemplo, marcapasos, implantes
metalicos, etc) sin haberlo consultado
con su médico.

PELIGRO
Retirar los electrodos usando un par de
pinzas y prestar maxima atencién para
evitar cualquier contacto con las partes
ardientes.

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 vestir equipos de
proteccion individual (gafas, guantes,
delantales u otra ropa) adecuados para
proteger al operador ante posibles
salpicaduras de material incandescente.

AVISO

El residuo de la soldadura se puede quitar
utilizando el electrodo para machacado,
tal como se describe en el subcapitulo
"Uso del electrodo para machacado”.

5.4.1 Preparacion de la superficie de soldadura

Para obtener una buena soldadura, es imprescindible
que la superficie se haya limpiado completamente de
cualquier posible capa de pintura que la haya cubierto.
Ademds, la superficie de soldadura debe estar
perfectamente seca y libre de polvo, grasa o aceite.

5.4.2 Soldadurade la masaalaque seapunta

AVISO

La masa se debe soldar lo mas cerca
posible del drea sobre la que se deben
realizar las siguientes tareas.

ATENCION

El ajuste de los parametros de soldadura

es a discrecion del operador, dado que

varia sensiblemente en funcién de
multiples factores tales como:

« La distancia de la soldadura respecto
a la posicion de la masa que se va a
soldar.

+ Deltipo de elementosoldado (estrellas,
arandelas, perfiles ondulados, etc.), del
tipo de soldadura (calentamiento con
electrodo de carbén) o de la superficie
de contacto y la forma.

« Del material sobre el que se realiza la
soldadura.

(Referencias relativas a la imagen adjunta A2)

« Agarrar correctamente la pistola (2) por la culata.

+ Apoyar la masa a la que se apunta (3) sobre la
superficie donde se va a soldar.

+ Manteniendo la pistola en posicion vertical (90°)
cerca de la masa a la que se apunta, pulsar el

atillo (4) para comenzar la soldadura (si estd activa

a funciébn AUTOSTART, la soldadura comienza
automaticamente).

« Atornillar la proteccion (5) hasta que descanse sobre
la superficie.

« Proceder con las sucesivas tareas.

+ Al terminar esta tarea, quitar la masa a la que se
apunta inclinandola lateralmente.

5.4.3 Usode los electrodosy soldadura de los

accesorios

ATENCION

El ajuste de los parametros de soldadura

es a discrecion del operador, dado que

varia sensiblemente en funcién de
multiples factores tales como:

« La distancia de la soldadura respecto
a la posicion de la masa que se va a
soldar.

+ Deltipo de elementosoldado (estrellas,
arandelas, perfiles ondulados, etc), del
tipo de soldadura (calentamiento con
electrodo de carbén) o de la superficie
de contacto y la forma.

« Del material sobre el que se realiza la
soldadura.

(Referencias relativas a la imagen adjunta A3)

« Agarrar correctamente la pistola (1) por la culata.

« Apoyar el accesorio sobre la superficie donde se va

a soldar.

+ Manteniendo la pistola en posicién vertical (90°),
pulsar el gatillo (2) para comenzar la soldadura (si
esta activa la funcion AUTOSTART, la soldadura
comienza automaticamente).
« Al terminar esta tarea, quitar
inclindndolo lateralmente.

el accesorio
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5.4.4 Usodel martillo de percusion

5.4.4.1 Arandela de tres puntas (estrella)

(Referencias relativas a la imagen adjunta A4)

« Montar el martillo de percusiéon (1) en la pistola
(2) como se describe en el subcapitulo "Montaje
electrodos".

+ Soldar la arandela de tres puntas (3) sobre la
superficie que se va a enderezar, como se describe
en el apartado «Uso de los electrodos y soldadura
de los accesorios».

» Golpear con el martillo de Iaercusién (1) hasta que la
superficie haya alcanzado la forma deseada.

« Al terminar esta tarea, quitar el accesorio
inclinandolo lateralmente.

5.4.4.2Arandela @16

(Referencias relativas a la imagen adjunta A5)

« Soldar la arandela @16 (1) sobre la superficie que se
vaaenderezar, como se describe en el apartado «Uso
de los electrodos y soldadura de los accesorios».

(Referencias relativas a la imagen adjunta A6)

+ Montar el gancho (2) en el martillo de percusion
(3) como se describe en el subcapitulo "Montaje
electrodos".

+ Introducir el gancho en la arandela anteriormente
soldada y golpear con el martillo de percusion (3)
hasta que la superficie haya alcanzado la forma
deseada.

« Al terminar esta tarea,
inclindndolo lateralmente.

5.4.4.3Arandela ranurada o arandela ranurada
retorcida

(Referencias relativas a la imagen adjunta A7)

« Soldar la arandela ranurada (o la arandela ranurada
retorcida) sobre la superficie que se va a enderezar,
como se describe en el apartado «Uso de los
electrodos y soldadura de los accesorios».

(Referencias relativas a la imagen adjunta A8)

« Montar el gancho (2) en el martillo de percusion
(3) como se describe en el subcapitulo "Montaje
electrodos".

+ Introducir el gancho en la arandela anteriormente
soldada y golpear con el martillo de percusién (3)
hasta que la superficie haya alcanzado la forma
deseada.

« Al terminar esta tarea,
inclinandolo lateralmente.

quitar el accesorio

quitar el accesorio

5.4.5 Usode electrodo para machacado

(Referencias relativas a la imagen adjunta A9)

+ Montar el electrodo para machacado (1) en la pistola
(2) como se describe en el subcapitulo "Montaje
electrodos”.

« Encender la maquina como se describe en el
subcapitulo «<Encendido de la maquina».

+ Configurar el programa o ajustar los parametros
de soldadura como se describe en el subcapitulo
«Seleccion de programas y configuracion de
pardmetros de soldagura».

- Agarrar correctamente la pistola (2) por la culata.

« Empujar la pistola con fuerza en correspondencia
con el residuo que se va a machacar y pulsar el

atillo (3) para comenzar la soldadura (si estd activa
a funcion AUTOSTART, la soldadura comienza
automaticamente).

5.4.6 Usode electrodo de carbon para
calentamiento localizado

(Referencias relativas a la imagen adjunta A10)

« Montar el electro de carbén (1) enla pistola (2) como
se describe en el subcapitulo "Montaje electrodos".

« Encender la maquina como se describe en el
subcapitulo «<Encendido de la maquina».

« Configurar el programa o ajustar los pardmetros
de soldadura como se describe en el subcapitulo
«Seleccion de programas y configuraciéon de
parametros de soldadura».

« Agarrar correctamente la pistola (2) por la culata.

« Manteniendo la pistola en posicion vertical (90°),
pulsar el gatillo (3) para comenzar la soldadura.

+ El calentamiento se efectua deslizando el electrodo
sobre la chapa ejerciendo una ligera presion.
(Efectuar un movimiento circular con velocidad
uniforme, sin detenerse).

+ Al inicio de la soldadura (mediante el gatillo o en
modo automadtico con la funcién AUTOSTART), se
suministra la corriente configurada durante un
tiempo maximo de 4 segundos; si este tiempo no
fuera suficiente para efectuar el calentamiento
deseado, soltar el gatillo y accionarlo nuevamente.
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6 ALARMAS

7 MANTENIMIENTO

Las anomalias se indican en la pantalla de la maquina
mediante alarmas en cédigo.

6.1 Lista de cédigos
+ tH
Causa
Intervencion de proteccion térmica.
Solucién
Apagar la maquina.
Esperar a que se enfrie la maquina.
Volver e encender la maquina.

Si persiste el error, contactar con TECNA s.p.a.
+ 5t
Causa

Gatillo de la pistola pulsado en el encendido.
Solucién

Soltar el gatillo de la pistola.

Si persiste el error, contactar con TECNA s.p.a.
.« tr
Causa
Anomalia del dispositivo de potencia.
Solucién
Apagar y volver e encender la maquina.

Si persiste el error, contactar con TECNA sp.a.
. H-
Causa

Frecuencia de red no reconocida.
Solucion

Apagar y volver e encender la maquina.
Si persiste el error, comprobar la conexion de la
maquina a la red eléctrica.

Si persiste el error, contactar con TECNA s.p.a.
. OF-
Causa

Tension de red insuficiente.
Solucion

Utilizar alargaderas de seccion adecuada para la
alimentacion.
Si persiste el error, contactar con TECNA sp.a.

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 alimentacion
eléctrica

71  Controles periédicos

- Estado del cable de alimentacién y la clavija
Frecuencia

En cada uso
Descripcion adicional

Comprobar el estado del cable de alimentacién
y la clavija.

Estos no deben presentar signos de rajaduras,
cortes, fuertes quemaduras, etc.

En caso de anomalias, sustituir el cable.
Competencia intervencion

Operador/Personal de mantenimiento
- Estado delos cables de soldadura
Frecuencia

Cada afo
Descripcion adicional

Comprobar el estado de los cables de soldadura.
Estos no deben presentar signos de rajaduras,
cortes, fuertes quemaduras, etc.

En caso de anomalias, sustituir el cable.
Competencia intervencion

Operador/Personal de mantenimiento
+ Limpiar la maquina
Frecuencia
Cada ano
Descripcion adicional

Competencia intervencion

Operador
+ Comprobar
proteccion
Frecuencia

Cada ano
Descripcion adicional

Comprobar que la soldadora esté conectada al
conductor de proteccion y que el hilo de tierra
del interior del cable de alimentaciéon no esté

interrumpido.
Competencia intervencion

Personal de mantenimiento

la conexion al conductor de
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» Comprobaciéon de la puesta a tierra

Frecuencia
Cada ano

Descripcién 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.

7.2 Limpieza

A\

7.3  Sustitucién de fusible

Para sustituir el fusible, proceder tal y como se
describe a continuacion:

(Referencias relativas a la imagen adjunta A11)

Quitar el fusible 1.

Sustituir el fusible viejo por uno nuevo.

Introducir el nuevo fusible (1) en el alojamiento
correspondiente.

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 ELIMINACION

8.1 Indicaciones generales

Todo el material que compone el embalaje debe
eliminarse de conformidad con las normas vigentes de
proteccion del medio ambiente.

El usuario, de conformidad con las directivas de la CE o
las leyes vigentes en su pais para la conservacién y el
cuidado del medio ambiente, debera encargarse de la
eliminacion de la maquina.

8.2 Eliminacién del producto (residuos
eléctricos y electrénicos)

(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 productono
debe desecharse junto con otros residuos
domeésticos 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 informacion relativa a la recogida selectiva y el
reciclaje de este tipo de producto.

Seinvita 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.

9 ANEXOS

El presente manual se acompana de otra
documentacion 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

Declaracion CE
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1 ALGEMENE INFORMATIE

1.1 Doel van deze handleiding

Deze handleiding is door TECNA s.p.a. opgesteld om
de benodigde informatie te leveren voor de juiste
installatie, het correcte gebruik en onderhoud van de
spotter.

In deze handleiding kan de spotter meer algemeen
worden gedefinieerd als machine.

TECNA s.p.a. behoudt zich het recht voor om zonder
waarschuwing vooraf technische wijzigingen aan te
brengen aan deze handleiding en aan de machine.

1.2 Garantie

1.2.1 Dekking van de garantie

TECNA s.p.a. garandeert dat zijn producten geen
bewerkingsfouten bevatten en verplicht zich om
gratis eventuele onderdelen te vervangen die door de
fabrikant als defect zijn verklaard.

1.0.1 Duur van de garantie

Degarantie vanTECNA s.p.a. op zijn producten is geldig
gedurende 24 maanden vanaf de verkoopdatum die is
aangegeven op het aankoopdocument.

1.2.2 Uitsluitingen van de garantie

De normale verbruiksonderdelen worden van de
garantie uitgesloten, zoals: Zekeringen.

1.3 Aanvraag voor technische
ondersteuning

De afdeling technische ondersteuning/aftersales staat
tot uw beschikking voor het geven van uitleg of het
versturen van vervangingsonderdelen.
Specificeer altijd:
« Klantnaam en persoonsgegevens.
- Typegegevens van de apparatuur.
« Aankoopdocument
Neem indien nodig contact op met:
TECNA S.P.A.
Via Meucci, 27
40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italié
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
E-mail service-professional@tecna.net

OPMERKING
De klant dient altijd originele accessoires
en vervangingsonderdelen aan te
schaffen, of vergelijkbare onderdelen

die door TECNA s.p.a. schriftelijk zijn
goedgekeurd.

1.4 Typeplaatje van de machine

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A1)

De gegevens van de fabrikant en van de machine zijn
op een typeplaatje gedrukt.

Het plaatje bevat de volgende gegevens:

1. Fabrikantgegevens.

CE-conformiteitsverklaring (alleen indien voorzien).
Serienummer van de machine.

Machinecode.

Bouwjaar.

Technische gegevens machine.

Technische gegevens pistool.

Correcte afvoer van het product

WAARSCHUWING

Het is niet toegestaan het typeplaatje
van de machine te saboteren, in te
snijden, te wijzigen of te verwijderen.

2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

OPMERKING

Indien het typeplaatije per ongeluk
beschadigd raakt dient dit voorval
onmiddellijk bij TECNA s.p.a. te worden

gemeld.

2 VEILIGHEIDSINFORMATIE

2.1 Algemene veiligheidsvoorschriften

Om het hoogste veiligheidsniveau van het apparaat te

handhaven, is het noodzakelijk dat:

« bedieners en onderhoudspersoneel de instructies
met betrekking tot de installatie en het gebruik van
de machine hebben gelezen en begrepen.

« alle periodieke onderhoudswerkzaamheden die
bij het hoofdstuk Onderhoud worden beschreven,
worden uitgevoerd;

« de volgende veiligheidsinstructies in acht worden
genomen:

GEVAAR

B Gebruik de machine niet als u een
medisch implantaat draagt. Raadpleeg
voor meer informatie de paragraaf
“Risico’s van elektromagnetische
velden”

B Raak de oververhitte onderdelen
niet aan. Raadpleeg voor meer
informatie de paragraaf “Gevaar voor
brandwonden en brand".

B Gebruik de machine niet in de
buurt van explosieve stoffen en/of
ontvlambare materialen.

B Gebruik de machine niet
beschadigde stroomkabels.

B Gebruik de machine niet op natte
oppervlakken.

met
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WAARSCHUWING
W Controleer of het apparaat is
aangesloten op een  geaard

stopcontact.

W Steek de stekker helemaal in het
stopcontact, gebruik het stopcontact
niet gelijktijdig voor andere apparaten
en verwijder de stekker niet door aan
de voedingskabel te trekken.

B Schakel de hoofdschakelaar uit
en koppel de voedingskabel los
telkens wanneer het lasapparaat
onbeheerd achterblijft en/of alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te
voeren.

LET OP

B Houd de elektriciteitskabel uit de
buurt van warmtebronnen, scherpe of
snijdende randen.

W Verplaats de machine niet door hem
aan de voedingskabel vast te houden.

B Schakel de voeding niet in of uit als
dat niet strikt noodzakelijk is. Hierdoor
kan de zekering breken.

A\

OPMERKING

W Als u storingen waarneemt tijdens het
gebruik, trek dan de stekker eruit en
neem contact op met de technische
ondersteuning.

W Voer de periodieke controles en het
regulier onderhoud uit.

i

2.2 Lijst met veiligheidsinrichtingen en
afschermingen die op de machine
aanwezig zijn

De machine is uitgerust met veiligheidsinrichtingen ter

bescherming van de medewerkers en de machine zelf.

Het is niet toegestaan om de veiligheidsinrichtingen

van de machine te saboteren, te wijzigen of te proberen

ze op enige wijze te omzeilen.

2.2.1 Oververhittingsbeveiliging

De machine is uitgerust met een sensor die de

temperatuur controleert en de bediener waarschuwt

als er sprake is van oververhitting.

Bij overschrijding van de maximumdrempel wordt er

een alarm geactiveerd en moet de machine worden

uitgeschakeld totdat hij volledig is afgekoeld.

2.2.2 Overspanningsbeveiliging

De machine is uitgerust met een zekering om de

machine te beschermen tegen spanningswisselingen.

Indien de zekering gebroken is, dan moet deze worden

vervangen.

W Gebruik uitsluitend
originele onderdelen en
vervangingsonderdelen van TECNA
sp.a.

2.3 Symbolen

2.3.1 Veiligheids- en informatiesymbolen

Op de machine kunnen symbolen zijn aangebracht
die waarschuwen voor risico’s met betrekking tot het
aangrenzende gebied, typeplaatjes die informatie
bevatten en/of symbolen voor een correct en veilig
gebruik van de machine.

2.4 \Verplicht gebruik van
PBM (persoonlijke
beschermingsmiddelen)

WAARSCHUWING

Het  personeel dient  geschikte
persoonlijke beschermingsmiddelen te
dragen (veiligheidsbril, handschoenen,
schort of andere kleding) om de bediener
te beschermen tegen wegschietend
gloeiend materiaal.

2.5 Restrisico's

TECNA s.p.a. draagt geen enkele verantwoordelijkheid
voor persoonlijk letsel of materiéle schade aan
voorwerpen of de machine zelf, veroorzaakt door een
verkeerd gebruik, door het niet en/of onvoldoende
naleven van de veiligheidsvoorschriften in deze
handleiding, door geknoei aan de machine of door
het gebruik van niet-originele of niet-compatibele
vervangingsonderdelen.

De informatie in deze handleiding heeft betrekking op
het gebruikvan hetproduct volgens de bepalingen van
de fabrikant; indien het product niet wordt gebruikt
volgens de aanwijzingen in deze handleiding, is het de
taak van de gebruiker een risicoanalyse uit te voeren.

2.5.1 Ergonomische risico's

Tijdens het gebruik van de machine kan de bediener
worden blootgesteld aan ergonomische risico's,

zoals overbelasting of verkeerde houdingen.

Het is raadzaam om een ergonomische risicoanalyse
uit te voeren met betrekking tot de effectieve
werktaken die door de gebruiker van de machine
worden uitgevoerd.

2.5.2 Risico's van elektromagnetische velden

Tijdens het gebruik van de machine kan de bediener
worden blootgesteld aan een elektromagnetisch veld
vanwegehetgebruikvanhogegelijkstroomspanningen.

GEVAAR

Als u een medisch implantaat draagt
(bijv. een pacemaker, metalen prothese
enz.) is het niet toegestaan de machine
te gebruiken zonder eerst uw arts te
raadplegen.
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LETOP

De magnetische velden die door de
machine worden ?egenereerd kunnen
magnetische metalen sterk aantrekken
of  magneetgevoelige
beschadigen.

A\

Om de blootstelling aan het elektromagnetisch veld te

beperken:

« houd de laskabels zo dicht mogelijk bij elkaar
(eventueel door ze op te rollen) en uit de buurt
van het lichaam van de gebruiker (plaats het
lichaam niet in het traject dat door kabels wordt
beschreven);

« houd de laskabels aan de kant van de hand die het
multifunctionele pistool vasthoudt;

« Plaats de massaklem zo dicht mogelijk in de buurt
van het gebied waarop de volgende bewerkingen

moeten worden uitgevoerd.
2.5.3 Gevaarvoorrookinhalatie
Analyseer de werkomstandigheden en gebruik

geschikte afzuigsystemen indien het laswerk rook
genereert.

2.5.4 Gevaarvoorbrandwonden

De kabels en de elektroden van de machine kunnen
tijdens langdurig gebruik zeer heet worden.

GEVAAR

Verwijder de elektroden met behulp van
een tang en vermijd daarbij elk contact
met de brandende onderdelen.

apparatuur

Door de hoge stroomsterkte die door de machine
wordt gebruikt kunnen metalen voorwerpen in de
buurt oververhit raken.

WAARSCHUWING

Draag tijdens het gebruik van de machine
geen ringen, metalen horloges of kleding
met metalen onderdelen of accessoires.

2.5.5 Brandgevaar

De opperviakken waarop de bewerkingen worden
uitgevoerd, kunnen zeer hoge temperaturen bereiken.

WAARSCHUWING

Controleer of er geen ontvlambare
materialen in contact staan met of zich in
de buurt van de oppervlakken bevinden
waarop gewerkt wordt.

De elektroden van de machine kunnen tijdens
langdurig gebruik zeer heet worden.

WAARSCHUWING

Plaats de elektroden op een geschikte
plaats waar ze in alle veiligheid kunnen
afkoelen (bijvoorbeeld op de grond).
Houd het omringende gebied vrij van
ontvlambare materialen.

3 KENMERKEN

3.1 Omschrijving van de machine

De spotter 3465 is een machine ontworpen voor
het rechttrekken van plaatwerk via lassen of lokale
verwarming. De machine kan handmatig worden
ingesteld en er kunnen programma's worden
opgeslagen voor de meest algemene bewerkingen.
De transformator en het pistool zijn voorzien van een
thermische beveiliging.

3.2 Beoogd gebruik

De machine is bedoeld voor gebruik in industriéle
omgevingen, in een afgesloten, geventileerde, droge
ruimte die vrij is van stof, dampen en zure emissies.
De ruimte moet voldoende verlicht zijn. Het is niet
toegestaan wijzigingen aan de machine aan te
brengen, aangezien de CE-verklaring en de garantie
hierdoor vervallen.

3.3 Oneigenlijk gebruik

Het lasapparaat mag niet voor andere doeleinden
worden gebruikt dan die beschreven zijn in de
paragraaf "Beoogd gebruik”

Het apparaat mag met name niet worden gebruikt in
woonruimtes of op openbare laagspanningsleidingen.

4 INSTALLATIE

Controleer bij ontvangst van de machine de integriteit
van de verpakking en signaleer eventuele afwijkingen

aan TECNA s.pa..

4.1 Transporten verplaatsing van de
verpakte machine

De hef- en transportmiddelen voor de verpakte
machine moeten over het juiste vermogen beschikken.

4.2 Opslag

Controleer of de omgevingscondities waarin de
machine wordt opgeslagen, aan de volgende waarden
voldoen:

+  Temperatuur: +5 /+40 °C;

+ Relatieve vochtigheid 60% max.

Waarden die buiten het bovenstaande bereik
vallen kunnen de werking van de machine negatief
beinvioeden.

4.3 |Installatie

De installatie moet worden uitgevoerd door personeel
dat op de hoogte is van de veiligheidsnormen en dient
de aanwijzingen in deze handleiding op te volgen.

De machine is ontworpen voor gebruik in industriéle
omgevingen en is geclassificeerd als lasapparatuur

met weerstandsklasse A.

LETOP

van klasse A zZijn
voor gebruik op
openbare laagspanningsleidingen
voor woongebieden. Dit kan
radiofrequentiestoringen veroorzaken.

Lasapparaten
niet bedoeld
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Controleer alvorens de machine aan te sluiten of de
netspanning overeenkomt met de waarden op het

typeplaatje.

A geschikt om te worden ingesteld voor
andere voedingsspanningen.

Controleer of de aardleiding van het elektrisch systeem

werkt en voldoet aan de geldende norm.

De installatie mag uitsluitend worden uitgevoerd op

een leiding met een TN- of TT-aardingssysteem.

De toegestane maximale voedingsspanning tussen L

en N bedraagt 230 Vac.

Het maximale potentiaalverschil van L en N ten

opzichte van de aarding, bedraagt 230 Vac.

De voedingsspanning is aangegeven in de bijlage

“Technische gegevens".

Het gebruik van verlengkabels wordt afgeraden als dit

niet strikt noodzakelijk is.

5 GEBRUIK

LET OP

De machine mag alleen worden gebruikt
met de voedingsspanning die s
aangeieven op het typeplaatje en is niet

5.1 De machineinschakelen

Schakel het apparaat in door de hoofdschakelaar in de
stand ‘I'- ON te zetten.

5.2 Het controlesysteem starten

Bij inschakeling van de machine zullen alle leds een

paar seconden oplichten.

Op het display verschijnt het volgende:

« Gedurende 2 seconden de netfrequentie die door
het systeem wordt herkend.

+ De controle van de softwareversie gedurende 2
seconden.

« De actieve bedrijfsmodus (A0 of A1) gedurende 2
seconden.

Aan het einde van de inschakelfase, als er geen fouten

of storingen worden gedetecteerd, zullen alle leds

doven behalve de led WELD TIME en verschijnt op het

display de waarde van huidige ingestelde tijd.

5.3 Programmaselectie en instelling van
lasparameters.

5.3.1 Instelling startmodus lassen

« Draai de knop totdat de functie WELD TIME
geactiveerd wordt (led licht op).
+ Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.
+ Draai de knop totdat de minimumwaarde is bereikt.
« Druk en draai de knop opnieuw om de startmodus
lassen te selecteren:
« A0 - Modus AUTOSTART OFF (de cyclus start
door op de trekker van het pistool te drukken).
« A1 - Modus AUTOSTART ON (de cyclus start
automatisch wanneer de punt in contact
komt met het opperviak).
+ Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

5.3.2 Lastijdinstellen

« Draai de knop totdat de functie WELD TIME
geactiveerd wordt (led licht op).

« Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.

+ Draai de knop om de lastijd te variéren totdat de
gewenste waarde is bereikt.

+ Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

5.3.3 Lasstroominstellen

- Draai de knop totdat de functie CURRENT
geactiveerd wordt (led licht op).

+ Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.

« Draai de knop om de stroom te variéren totdat de
gewenste waarde is bereikt.

+ Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

5.3.4 Programma voor lokale verwarming

selecteren en instellen

« Draai de knop totdat het programma voor lokale
verwarming geactiveerd wordt (led licht op).

« Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.

+ Draai de knop om de stroom te variéren totdat de
gewenste waarde is bereikt.

« Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

OPMERKING
Inhet programmavoorlokale verwarming
0 is het niet nodig de lastijd te definiéren.
De cyclus blijft actief zolang de trekker
van het pistool wordt ingedrukt.
5.3.5 Voorgedefinieerd programma selecteren
+ Draai de knop naar het voorgedefinieerde
programma dat u wilt gebruiken (led licht op).
« Op het display verschijnen de tijd en het vermogen
die in het programma zijn opgeslagen.
« Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

OPMERKING
Door de knop te draaien is het mogelijk
de opgeslagen instellingen met + 10%
aan te passen.
5.3.6 \Voorgedefinieerd programma opslaan
« Draai de knop totdat de functie WELD TIME
geactiveerd wordt (led licht op).
» Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.
+ Draai de knop om de lastijd te variéren totdat de
gewenste waarde is bereikt.
« Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.
+ Draai de knop totdat de functie CURRENT
geactiveerd wordt (led licht op).
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« Druk op de knop om naar de wijzigingsmodus te
gaan.

Draai de knop om de stroom te variéren totdat de
gewenste waarde is bereikt.

Druk opnieuw op de knop om te bevestigen.

Draai de knop totdat het voorgedefinieerde
programma dat u wilt wijzigen geactiveerd wordt
(led licht op).

Druk 5 seconden op de knop.

Op het display verschijnen de tijd en het vermogen
die in het programma zijn aangepast.

Druk opnieuw 5 seconden op de knop om op te
slaan.

5.4 Hetlasapparaat gebruiken

GEVAAR

Als u een medisch implantaat draagt
(bijv. een pacemaker, metalen prothese
enz) is het niet toegestaan de machine
te gebruiken zonder eerst uw arts te
raadplegen.

GEVAAR

Verwijder de elektroden met behulp van
een tang en ga voorzichtig te werk om elk
contact met de brandende onderdelen te
vermijden.

WAARSCHUWING

Plaats de elektroden op een geschikte
plaats waar ze in alle veiligheid kunnen
afkoelen (bijvoorbeeld op de grond).
Houd het omringende gebied vrij van
ontvlambare materialen.

WAARSCHUWING

Het  personeel dient  geschikte
persoonlijke beschermingsmiddelen te
dragen (veiligheidsbril, handschoenen,
schort of andere kleding) om de bediener
te beschermen tegen wegschietend
gloeiend materiaal.

OPMERKING

Om de lasresten te verwijderen, kan
gebruik worden gemaakt van de
rollas elektrode zoals is beschreven
in de paragraaf "Gebruik van de rollas
elektrode”.

5.4.1 Hetlasopperviak voorbereiden

Om goed laswerk te verkrijgen is het noodzakelijk
dat het opperviak grondig is ontdaan van eventuele
verflagen.

Het lasoppervliak moet bovendien volledig droog zijn
en vrij van stof, vet of olie- of vetlagen.

5.4.2 Lassen van de massaklem

i

OPMERKING

De massaklem moet zo dicht mogelijk
in de buurt van het gebied worden
gelast waarop de volgende bewerkingen
moeten worden uitgevoerd.

LETOP

De afstelling van de lasparameters
gebeurt volgens het inzicht van de
bediener, aangezien ze licht kunnen
variéren afhankelijk van diverse factoren,
zoals:
- De lasafstand ten opzichte van de

positie van de massaklem.

« Het soort gelaste element (sterren,
ringen, wavedraad, enz.), het soort
las (verwarming met koolstaaf) of
afhankelijk van het contactopperviak
en de vorm.

Het materiaal waarop de las wordt
uitgevoerd.

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A2)

« Pak het pistool (2) stevig vast bij de kolf.

« Laat de massaklem (3) op het oppervlak steunen
waarop gelast moet worden.

+ Houd het pistool in verticale positie (90°) dichtbij de
massaklem, druk op de trekker (4) om het lassen te
starten (als de functie AUTOSTART actief is, start het
lassen automatisch).

+ Draai de afscherming (5) vast totdat deze op het
opperviak steunt.

+ Ga verder met de volgende bewerkingen.

« Verwijder de massaklem als de bewerking is
voltooid door hem schuin zijwaarts te bewegen.

5.4.3 Gebruik van de elektroden en lassen van
accessoires

LETOP

De afstelling van de lasparameters
gebeurt volgens het inzicht van de
bediener, aangezien ze licht kunnen
variéren afhankelijk van diverse factoren,
zoals:

« De lasafstand ten opzichte van de

positie van de massaklem.

« Het soort gelaste element (sterren,
ringen, wavedraad, enz.), het soort
las (verwarming met koolstaaf) of
afhankelijk van het contactopperviak
en de vorm.

« Het materiaal waarop de las wordt
uitgevoerd.

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A3)
« Pak het pistool (1) stevig vast bij de kolf.

Laat het accessoire op het opperviak steunen
waarop gelast moet worden.
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+ Houd het pistool in verticale positie (90°) en druk op
de trekker (2) om het lassen te starten (als de functie
AUTOSTART actief is, start het lassen automatisch).

« Verwijder het accessoire als de bewerking is
voltooid door hem schuin zijwaarts te bewegen.

5.4.4 Deslagtrekker gebruiken

5.4.4.1 3-zijdige puntplaat (ster)

(Verwuzmg naar de bijgevoegde afbeelding A4)
Monteer de slagtrekker (1) op het pistool (2) zoals
wordt beschreven in de paragraaf "Elektroden
monteren".

« lLasde 3-zijdige puntplaat (3) op het recht te trekken
opperviak zoals wordt beschreven in de paragraaf
"Gebruik van elektroden en lassen van accessoires”.

« Beweeg de aanslag van de slagtrekker (1) totdat het
opperviak de gewenste vorm heeft bereikt.

« Verwijder het accessoire als de bewerking is
voltooid door hem schuin zijwaarts te bewegen.

5.4.4.2Ring @16

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A5)

« Lasdering@16(1) op hetrecht te trekken opperviak
zoals wordt beschreven in de paragraaf “Gebruik
van elektroden en lassen van accessoires”

(Verwuznng naar de bijgevoegde afbeelding A6)
Monteer de haak (2) op de slagtrekker (3) zoals
wordt beschreven in de paragraaf "Elektroden
monteren”.

+ Steek de haak in de eerder gelaste ring en beweeg
de aanslag van de slagtrekker (3) totdat het
opperviak de gewenste vorm heeft bereikt.

« Verwijder het accessoire als de bewerking is
voltooid door hem schuin zijwaarts te bewegen.

5.4.4.3 Trekplaten recht of gedraaid

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A7)

+ Las de rechte trekplaat (of gedraaide trekplaat)
(1) op het recht te trekken oppervlak zoals wordt
beschreven in de paragraaf “Gebruik van elektroden
en lassen van accessoires”.

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A8)

» Monteer de haak (2) op de slaghamer (3) zoals wordt
beschreven in de paragraaf "Elektroden monteren”.

« Steek de haak in de eerder gelaste ring en beweeg
de aanslag van de slagtrekker (3) totdat het
opperviak de gewenste vorm heeft bereikt.

+ Verwijder het accessoire als de bewerking is
voltooid door hem schuin zijwaarts te bewegen.

5.4.5 Gebruikvan de rollas elektrode

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A9)

« Monteer de rollas elektrode (1) op het pistool (2)
zoals wordt beschreven in de paragraaf "Elektroden
monteren".

+ Schakel de machine in zoals wordt beschrevenin de
paragraaf "De machine inschakelen”.

« Stel het programma of de lasparameters
in zoals wordt beschreven in de paragraaf
"Programmaselectie en instelling van lasparameters

« Pak het pistool (2) stevig vast bij de kolf.

+ Duw het pistool stevig op de te pletten resten en
druk op de trekker (3) om het lassen te starten (als
de functie AUTOSTART actief is, start het lassen
automatisch).

5.4.6 Gebruik van de koolstaaf voor lokale

verwarming

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A10)

« Monteer de koolstaaf (1) op het pistool (2) zoals
wordt beschreven in de paragraaf "Elektroden
monteren".

+ Schakel de machine in zoals wordt beschrevenin de
paragraaf "De machine inschakelen”.

« Stel het programma of de lasparameters
in zoals wordt beschreven in de paragraaf
"Programmaselectie en instelling van lasparameters

« Pak het pistool (2) stevig vast bij de kolf.

+ Houd het pistool in verticale positie (90°) en druk op
de trekker (3) om het lassen te starten.

« De verwarming vindt plaats door de elektrode
over het plaatwerk te laten glijden en daarbij een
lichte druk uit te oefenen. (Maak een circulerende
en gelijkmatige, vloeiende beweging, zonder te
stoppen).

+ Wanneer het lassen wordt gestart (via de trekker
of automatisch met de functie AUTOSTART) wordt
de ingestelde lasstroom afgegeven gedurende
maximaal 4 seconden; als dit niet lang genoeg is
om de gewenste verwarming te realiseren, laat de
trekker dan los en activeer hem opnieuw.
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6 ALARMEN 7

ONDERHOUD

Elke afwijking wordt op het display van de machine
gesignaleerd via een alarmcode.

6.1

tH
Oorzaak
Interventie thermische beveiliging.
Oplossing
Schakel de machine uit.
Wacht totdat de machine is afgekoeld.
Schakel de machine opnieuw in.

Lijst alarmcodes

WAARSCHUWING

De onderhoudswerkzaamheden
mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door specialistisch personeel dat de
aangegeven werkzaamheden onder
veilige omstandigheden kan uitvoeren.
Indien mogelijk moet het lasapparaat
van de elektrische voeding worden
afgesloten.

Als de fout aanhoudt, neem contact op met 7+1  Periodieke controles

TECNA s.p.a. + Status van de voedingskabel en stekker
5t Frequentie
Oorzaak Bij elk gebruik

Trekker pistool ingedrukt bij inschakeling.

Oplossing
Laat de trekker van het pistool los.
Als de fout aanhoudt, neem contact op met
TECNA s.p.a.

tr

Oorzaak
Storing aan het vermogenapparaat.

Oplossing .
Schakel de machine uit en weer in.
Als de fout aanhoudt, neem contact op met
TECNA s.p.a.

H-

Oorzaak
Netfrequentie niet herkend.

Oplossing
Schakel de machine uit en weer aan.
Als de fout aanhoudt, controleer de verbinding
van de machine met het stroomnet.
Als de fout aanhoudt, neem contact op met
TECNA s.p.a.

. OF-

Oorzaak
Onvoldoende netspanning.

Oplossing
Gebruik voor de voeding verlengkabels met een -«
geschikte doorsnede.
Als de fout aanhoudt, neem contact op met
TECNA s.p.a.

NL-7

Aanvullende omschrijving
Controleer de status van de voedingskabel en
van de stekker.
Er mag geen sprakezijn van tekenen van barsten,
sneden, overmatige slijtage, enz.
Vervang de kabel in geval van afwijkingen.
Bevoegd personeel
Bediener/onderhoudsmonteur
Status van de laskabels
Frequentie
Jaarlijks
Aanvullende omschrijving
Controleer de status van de laskabels.
Er mag geen sprakezijn van tekenen van barsten,
sneden, overmatige slijtage, enz.
Vervang de kabel in geval van afwijkingen.
Bevoegd personeel
Bediener/onderhoudsmonteur
Reiniging van de machine
Frequentie
Jaarlijks
Aanvullende omschrijving

Bevoegd personeel
Bediener
Controle van de aansluiting van de aardleiding
Frequentie
Elk jaar
Aanvullende omschrijving
Controleer of het lasapparaat is aangesloten
op de aardleiding en of de aarddraad in de
voedingskabel niet onderbroken is.
Bevoegd personeel
Onderhoudsmonteur
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+ Controle van de aarding
Frequentie
Jaarlijks
Aanvullende omschrijving
Controleer de werking van de aardingsinstallatie.
Bevoegd personeel
Onderhoudsmonteur
+ Buitengewoon onderhoud
Frequentie

Aanvullende omschrijving

Bevoegd personeel
TECNA s.p.a.

7.2 Reiniging

A\

7.3 Zekering vervangen

Ga voor het vervangen van de zekering als volgt te
werk:

(Verwijzing naar de bijgevoegde afbeelding A11)
Verwijder de zekering (1).

Vervang de oude zekering met een nieuwe.

Plaats de nieuwe zekering (1) in de zekeringhouder.

LET OP
Reinig het lasapparaat niet met
waterstralen die in de machine

kunnen dringen, vermijd tevens het
gebruik van sterke oplosmiddelen,
verdunningsmiddelen of benzine die
de verf of kunststof onderdelen van de
machine kunnen aantasten.

8 AFVOER

8.1 Algemene richtlijnen

Al het materiaal waaruit de verpakking is samengesteld
moet worden afgevoerd volgens de geldende
milieunormen.

De gebruiker volgens de EG-richtlijnen of volgens de
geldende wetgeving in het eigen land is bij de afvoer
van de machine verantwoordelijk voor het behoud en
de bescherming van het milieu.

8.2 Afvoer van het product (afgedankte
elektrische en elektronische
apparatuur)

(Van toepassing in landen van de Europese Unie en in
landen met een gescheiden afvalinzamelingssysteem.)

. 4

Om eventuele schadelijke gevolgen voor het milieu
of voor de gezondheid door een ongeschikte
productafvoer te voorkomen, wordt de gebruiker
verzocht dit product te scheiden van overige soorten
afval en op verantwoordelijke wijze te recyclen om het
hergebruik van materiéle hulpbronnen te bevorderen.
Huishoudelijke gebruikers wordt verzocht contact op te
nemen met de dealer bij wie het product is aangeschaft
of bij de betreffende lokale overheidsdienst voor
informatie over de gescheiden afvalinzameling en
recycling van dit soort producten.

Bedrijven wordt verzocht om contact op te nemen met
hun eigen leverancier en de voorwaarden en condities
van de koopovereenkomst te controleren.

Dit product mag nooit worden afgevoerd samen met
overig commercieel afval.

9 BIJLAGEN

Deze handleiding is aangevuld met overige
documentatie die noodzakelijk is voor een correct en
veilig gebruik van het product:

+ Bijgevoegde afbeeldingen

+ Totale afmetingen

« Technische gegevens

+ Elektrisch schema

« Lijst met vervangingsonderdelen

+ Lijst met accessoires en opties

+ CE-verklaring

Het merkteken dat op het product of
op de bijbehorende documentatie is
aangebracht, geeft aan dat het product
aan het einde van zijn levensduur niet
met het huishoudelijk afval mag worden
afgevoerd.
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1 YLEISIATIETOJA

1.1  Kayttéoppaan tarkoitus

TECNA s.p.a. on laatinut tdmdn oppaan antaakseen
pintaoikaisulaitteen asianmukaiseen asennukseen,
kayttoon ja huoltoon tarvittavat tiedot.

Oppaan sisdlla pintaoikaisulaitteesta voidaan kayttaa
yleisempaa nimitysta kone.

TECNA s.p.a. pidattaa itselleen oikeuden tehda teknisia
muutoksia tahan oppaaseen ja koneeseen ilman
ennakkoilmoitusta.

1.2 Takuu

1.2.1 Takuun kattavuus

TECNA sp.a. antaa tuotteilleen takuun, joka kattaa
kaikki  valmistusviat, ja sitoutuu vaihtamaan
veloituksetta asiakkailleen osat, jotka on itse todennut
viallisiksi.

1.2.2 Takuun kesto

TECNA s.p.a. antaa tuotteilleen 24 kuukauden takuun
ostoasiakirjassa ilmoitetusta myyntipaivamaarasta
alkaen.

1.2.3 Poikkeamat takuusta

Takuu ei kata normaalisti kuluvia osia kuten sulakkeet.

1.3 Huoltopyynto

Huolto-/asiakaspalvelu on asiakkaiden kaytettavissa
lisatietoja tai varaosatilauksia varten.
limoita aina seuraavat tiedot:
« Asiakkaan nimi ja tunnistustiedot
+ Koneen tunnistustiedot
« Ostoasiakirja
Ota tarvittaessa yhteytta valmistajaan:
TECNA S.PA.
Via Meucci, 27
IT-40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Puh. +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
Sahkoposti: service-professional@tecna.net

TIEDOTUS

Asiakkaan velvoitteena on hankkia aina
alkuperdisia varusteita ja varaosia tai
vastaavia osia, jotka TECNA spa. on
valtuuttanut kirjallisesti.

1.4 Konekilpi

(viitteet koskevat liitekuvaa A1)
Valmistajan ja koneen tunnistustiedot on painettu
konekilpeen.

Kilvessa on seuraavat tiedot:

1. Valmistajan tunnistustiedot

2. CE-vaatimustenmukaisuusmerkinta
(vain tarvittaessa)

Koneen sarjanumero

Koneen koodi

Valmistusvuosi

Koneen tekniset tiedot

Pistoolin tekniset tiedot

Tuotteen asianmukainen loppukasittely

VAROITUS

Konekilven korjailu, kaivertaminen,
muuttaminen tai poistaminen on
kiellettya.

DO NGV e A

TIEDOTUS

Jos konekilpi vaurioituu jostain syysta,
ilmoita tapahtuneesta valittomasti TECNA
s.p.a. -yritykselle.

2 TURVALLISUUSTIETOJA

2.1  Yleiset maaraykset

Jotta  koneen turvallisuustaso

asianmukaisena, on tarkeaa etta:

« kayttajat ja huoltohenkilot lukevat huolellisesti
koneen asennusta ja kayttoa koskevat ohjeet

« kaikki huoltoluvussa selostetut maaraaikaishuollot
suoritetaan

+ seuraavia turvamerkkeja noudatetaan:

VAARA

m Ali tyoskentele koneella, jos kaytat
biolddketieteellistd proteesia. Katso
lisatietoja Magneettikentista johtuvat
vaarat -kappaleesta.

m Ali kosketa ylikuumenevia osia. Katso
lisatietoa Palovamman ja tulipalon
vaara -kappaleista.

W Ald kayta konetta rdjahtavien ja/tai
syttyvien materiaalien lahella.

W Ald kdyta konetta, jos sahkokaapelit
ovat vaurioituneet.

®m Ali kdyta konetta maralla alustalla.

sdilyy  aina
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VAROITUS

B Tarkista, ettd kone on kytketty
maadoitettuun pistorasiaan.

W Aseta pistoke pistorasiaan pohjaan
asti. Ald kaytd pistorasiaa samaan
aikaan muille laitteille. Ald irrota
pistoketta sahkokaapelista vetamalla.

W Kytke paakatkaisin pois ja irrota
pistoke aina, kun jatat hitsauskoneen
ilman valvontaa ja/tai ennen mitaan

huoltotoita.

HUOMIO

W Pida sahkokaapeli etaalla
lammonlahteista tai teravista
reunoista.

®m Al kuljeta konetta sahkokaapelista.

®m Ali kytke sahkoa paalle tai pois, ellei se
ole taysin valttamatonta. Seurauksena
saattaa olla sulakkeen palaminen.

TIEDOTUS

W [rrota pistoke ja ota yhteys tekniseen
huoltopalveluun,  jos  huomaat
héirioita kayton aikana.

B Suorita maaraaikaistarkistukset ja
-huollot.

B Kdytd ainoastaan alkuperdisia TECNA
s.p.a. -varusteita ja -varaosia.

2.2 Luettelo koneessa olevista turva- ja

suojalaitteista
Kone on varustettu turvalaitteilla, jotka suojaavat
tyontekijoita ja konetta.
Koneen turvajarjestelmien korjaileminen,

muuttaminen tai ohittaminen millddan tavoin on
kiellettya.

2.2.1 Ylikuumenemissuoja

Kone on varustettu anturilla, joka valvoo lampétilaa ja
ilmoittaa kayttajalle liiallisesta ylikuumenemisesta.

Jos maksimiarvo ylittyy, hadlytys laukeaa. Sammuta
kone ja odota, etta se jaahtyy kokonaan.

2.2.2 VYlijdnnitesuoja
Kone on varustettu sulakkeella, joka suojaa konetta

jannitevaihteluilta.
Jos sulake palaa, se tulee vaihtaa.

2.3 Kuvamerkit

2.3.1 Turvallisuus- ja tietomerkit

Koneessa saattaa olla merkkejd, jotka varoittavat
viereista aluetta koskevista riskeista, tietokilpia ja/tai
koneen asianmukaista ja turvallista kayttoa koskevia
kuvamerkkeja.

2.4 Henkilénsuojainten kayttovelvoite

VAROITUS

Kayttdjien tulee kadyttaa riittavia
henkilonsuojaimia (suojalaseja,
-kdsineitd, -esiliinoja tai vastaavia),

jotka suojaavat mahdollisilta hehkuvan
materiaalin roiskeilta.

2.5 Jaannosriskit

TECNA sp.a. vapautuu kaikesta vastuusta, jos
henkilo-, materiaali- tai konevahingot ovat
seurausta virheellisesta kdytostd, tdmdn oppaan
turvallisuusmaaraysten noudattamatta jattamisesta
ja/tai  pinnallisesta noudattamisesta, pienistakin
korjailuista tai ei-alkuperdisten tai sopimattomien
varaosien kaytosta.

Tassd oppaassa annetut tiedot viittaavat tuotteen
kdyttoon valmistajan ohjeiden mukaan. Ellei kaytto
ole tassa oppaassa annettujen ohjeiden mukaista,
kayttajan vastuulla on suorittaa riskianalyysi.

2.5.1 Ergonomiset riskitekijdt

Koneen kayton aikana kayttdja saattaa altistua
ergonomisille riskitekijoille

kuten ylikuormitus tai sopimattomat asennot.

Suorita  ergonomisten  riskitekijoiden  arviointi
suhteessa kayttajan koneella suorittamiin tyotehtaviin.
2.5.2 Magneettikentistd johtuvat vaarat

Koneen kayton  aikana kayttaja  altistuu
sahkomagneettiselle kentdlle johtuen korkeasta
koneen lapi kulkevasta tasavirrasta.

VAARA

Koneella tyoskentely on kiellettya
henkil6ilta, jotka kayttavat
biolddketieteellisia ~ proteeseja  (esim.

sydamentahdistin, metalliproteesit jne.),
ellei heilla ole siihen hoitavan laakarin
hyvaksyntaa.

HUOMIO

Koneen synnyttamat magneettikentat
saattavat kohdistaa voimakasta
vetovoimaa magneettisiin metalleihin tai
vaurioittaa magneettiherkkia laitteita.

A\
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Sahkomagneettiselle kentalle altistumisen
rajoittamiseksi:

« pidda hitsauskaapelit mahdollisimman lahella
toisiaan (mahdollisesti kiertamalla ne vyyhdelle) ja
etaalla kayttajan kehosta (ala aseta kehoa kaapelien
reitin sisalle)

pida hitsauskaapeleita monitoimipistoolia pitavan
kaden puolella

hitsaa maadoitin mahdollisimman ldhelle aluetta,

jolle tehddén seuraavat tyostot.
2.5.3 Savujen hengitysvaara
Analysoi tyoskentelyolosuhteet ja kdyta riittavia
imujarjestelmia, jos hitsaustoista syntyy savuja.
2.5.4 Palovamman vaara

Koneen kaapelit ja elektrodit saattavat saavuttaa hyvin
korkean lampatilan pitkdan jatkuvassa kaytossa.

VAARA
Poista elektrodit pihdeilla ja varo kuumien
osien koskettamista.

korkea sahkovirta saattaa

Koneen
ylikuumentaa lahelle asetettuja metalliesineita.

kayttimé

VAROITUS

Ala kiyta koneella tydskentelyn aikana
sormuksia, metallista kelloa tai vaatteita,
joissa on metallisia osia tai asusteita.

2.5.5 Tulipalonvaara
Tyostopinnat saattavat saavuttaa korkean lampaotilan.

VAROITUS

Tarkista, ettei tyostopintojen kanssa
kosketuksissa tai lahella niita ole syttyvia
materiaaleja.

Koneen elektrodit saattavat saavuttaa korkean
lampatilan pitkaan jatkuvassa kaytossa.

VAROITUS

Aseta elektrodit sopivaan paikkaan, jossa
ne voivat jadhtya taysin turvallisesti (esim.
maahan).

Poista syttyvat materiaalit ymparoivalta
alueelta.

3 OMINAISUUDET

3.1 Koneen kuvaus

Spotter 3465 on hitsausta tai paikallista kuumennusta
kayttava pintaoikaisulaite. Kone voidaan asettaa
kasin ja tavallisimmat tyoohjelmat voidaan tallentaa
muistiin. Muuntaja ja pistooli on varustettu
ylikuumenemissuojalla.

3.2 Kayttotarkoitus

Konetta tulee kayttaa suljetussa ja kuivassa
teollisuustilassa, jossa on hyva ilmanvaihto ja jossa ei
ole pdlya, hoyrya tai happopadstoja. Paikassa tulee olla
riittava valaistus. Kaikki muutostyot ovat kiellettyja ja
ne mitatoivat EY-tyyppihyvaksynnan ja takuun.

3.3 Sopimaton kdytto

Hitsauskonetta ei saa kayttaa Kayttotarkoitus-
alaluvussa selostetuista poikkeaviin tarkoituksiin.
Ennen kaikkea sitd ei tule kdyttda kotitalouksissa tai
julkisissa pienjanniteverkoissa.

3 ASENNUS

Tarkista konetta vastaanottaessasi, etta pakkaus on
ehja. llmoita TECNA s.p.a. -yritykselle, jos huomaat
hairigita.

4.1 Pakatun koneen kuljetus ja nosto

Pakkauksen nosto- ja kuljetuslaitteiden nostokyvyn
tulee olla riittava.

4.2 Varastointi

Tarkista, ettd pakkauksen varastointiin kdytetyn tilan
ominaisuudet vastaavat seuraavia arvoja:

« Lampotila: +5 /+40 °C

+ Suhteellinen kosteus maks. 60 %

Elleivat arvot ole edella ilmoitetun mukaisia, koneen
toiminta saattaa vaarantua.

4.3 Asennus
Asennuksen suorittavien henkildiden tulee tuntea
turvallisuusmaardykset ja noudattaa tamadn oppaan
ohjeita.
Kone on suunniteltu kaytettavaksi teollisuustiloissa. Se
on luokiteltu luokan A vastushitsauskoneeksi.

joista jaetaan sahkoa kotitalouksiin. Se

HUOMIO
saattaa aiheuttaa radiotaajuushairioita.

Luokan A hitsauskoneita ei ole tarkoitettu
kayttoon julkisissa pienjanniteverkoissa,

Varmista ennen koneen liittamista, etta verkkojannite

vastaa konekilvessa ilmoitettua arvoa.
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HUOMIO

Konetta tulee kayttdaa ainoastaan
konekilvessa ilmoitetulla
sahkojannitteelld eika sitd voida saataa

muille sahkojannitteille.

Tarkista, etta sahkojarjestelman suojajohdin on toimiva
ja voimassa olevien maaraysten mukainen.
Asennustuleesuorittaaainoastaan jakelujarjestelmaan,
jossa on TN- tai TT-tyypin maadoitus.

Sallittu maksimisahkojannite L- ja N-johtimissa on 230
Vac.

L- ja N-johtimen suurimman potentiaalieron suhteessa
maahan tulee olla 230 Vac.

Sahkojannite ilmoitetaan Tekniset tiedot -liitteessa.
Ala kéyta jatkojohtoja, ellei se ole taysin valttamatonta.

5 KAYTTO

5.1 Koneen kdynnistys

Kadynnistd kone painamalla paakatkaisin 1 - ON

-asentoon.

5.2 Ohjausjarjestelman kdynnistys

Kun kone kaynnistetaan, kaikki merkkivalot syttyvat

muutaman sekunnin ajaksi.

Naytolla nakyy:

+ jarjestelman tunnistama verkkojannite 2 sekunnin
ajan

+ ohjausohjelmiston versio 2 sekunnin ajan

« kaytossa oleva toimintatila (A0 tai A1) 2 sekunnin
ajan.

Kun kaynnistysvaihe on suoritettu loppuun eikd

jarjestelmdssa ole tunnistettu virheitda tai vikoja,

kaikki merkkivalot sammuvat lukuun ottamatta WELD

TIME/HITSAUSAIKA -merkkivaloa. Naytolla naytetaan

asetettu aika.

5.3 Ohjelmien valinta ja
hitsausparametrien asetus

5.3.1 Hitsauksen kdynnistystilan asetus

- Kdanna saatonuppia, kunnes WELD TIME/
HITSAUSAIKA  -toiminto  otetaan  kayttoon
(merkkivalo syttynyt).

+ Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.
« Kdanna saatonuppia, kunnes saavutat minimiarvon.
« Paina ja kadanna saatonuppia uudelleen valitaksesi
hitsauksen kaynnistystilan:
« A0 - AUTOSTART OFF -tila (jakso kaynnistyy
pistoolin liipaisinta painamalla)
« A1 - AUTOSTART ON -tila (jakso kdynnistyy
automaattisesti, kun karki koskettaa pintaa).
+ Paina saatonuppia uudelleen vahvistukseksi.

5.3.2 Hitsausajan asetus

« Kaanna saatonuppia, kunnes WELD TIME/
HITSAUSAIKA  -toiminto  otetaan  kdyttoon
(merkkivalo syttynyt).

« Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.

« Kadanna saatonuppia muuttaaksesi hitsausaikaa,
kunnes saavutat haluamasi arvon.

+ Paina saatonuppia uudelleen vahvistukseksi.

5.3.3 Hitsausvirran asetus

- Kddnna saatonuppia, kunnes CURRENT/VIRTA-
toiminto otetaan kayttoon (merkkivalo syttynyt).

+ Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.

« Kdanna saatonuppia muuttaaksesi hitsausvirtaa,
kunnes saavutat haluamasi arvon.

+ Paina saaténuppia uudelleen vahvistukseksi.

5.3.4 Paikallisen kuumennuksen ohjelman valinta

ja asetus
« Kaannd  saatonuppia, kunnes  paikallisen
kuumennuksen ohjelma otetaan kadyttoon
(merkkivalo syttynyt).

« Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.

« Kadanna saatonuppia muuttaaksesi hitsausvirtaa,
kunnes saavutat haluamasi arvon.

+ Paina sdaténuppia uudelleen vahvistukseksi.

TIEDOTUS

Paikallisen kuumennuksen ohjelmassa ei
tarvitse madrittaa hitsausaikaa.

Jakso pysyy kdynnissd niin kauan kuin
pistoolin liipaisin on painettuna.

5.3.5 Maddritetyn ohjelman valinta

- Kaanna saatonuppi sen maaritetyn ohjelman
kohdalle, jota aiot kayttaa (merkkivalo syttynyt).

« Naytolla naytetdan ohjelmaan tallennettu aika ja
teho.

» Paina saatonuppia uudelleen vahvistukseksi.

TIEDOTUS
Saatonuppia  kaantamalla  voidaan
muuttaa tallennettuja asetuksia + 10 %.
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5.3.6 Madadritetyn ohjelman tallennus

- Kaanna saatonuppia, kunnes WELD TIME/
HITSAUSAIKA  -toiminto  otetaan  kadyttoon
(merkkivalo syttynyt).

+ Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.

« Kaanna saatonuppia muuttaaksesi hitsausaikaa,
kunnes saavutat haluamasi arvon.

+ Paina saatonuppia uudelleen vahvistukseksi.

« K&anna sdaatonuppia, kunnes CURRENT/VIRTA-
toiminto otetaan kayttoon (merkkivalo syttynyt).

« Paina saatonuppia asettuaksesi muutostilaan.

Kaanna saatonuppia muuttaaksesi hitsausvirtaa,

kunnes saavutat haluamasi arvon.

Paina sdatonuppia uudelleen vahvistukseksi.

Kaanna saatonuppia, kunnes kayttoon otetaan

maaritetty ohjelma, jota aiot muuttaa (merkkivalo

syttynyt).

Paina saaténuppia 5 sekuntia.

Naytolla naytetaan ohjelmaan paivitetty aika ja

teho.

Tallenna arvot painamalla saatonuppia uudelleen 5

sekuntia.

5.4 Hitsauskoneen kaytté

VAARA

Koneella tyoskentely on kiellettya
henkiloilta, jotka kayttavat
bioladketieteellisia proteeseja (esim.

sydamentahdistin, metalliproteesit jne.),
ellei heilla ole siihen hoitavan ladkarin
hyvaksyntaa.

VAARA
Poista elektrodit pihdeilla ja varo kaikin
tavoin kuumien osien koskettamista.

VAROITUS
Aseta elektrodit sopivaan paikkaan, jossa
ne voivat jadhtya taysin turvallisesti (esim.

maahan).
Poista syttyvat materiaalit ymparoivalta
alueelta.
VAROITUS
Kayttdjien tulee kayttaa  riittavia
henkilonsuojaimia (suojalaseja,
-kasineita, -esilinoja tai vastaavia),

jotka suojaavat mahdollisilta hehkuvan
materiaalin roiskeilta.

TIEDOTUS

Voit poistaa hitsausjaamat kayttamalla
puristuselektrodia Puristuselektrodin
kaytto -alaluvussa selostetulla tavalla.

B> RS

5.4.1 Hitsauspinnan valmistelu

Jotta hitsausjalki on hyva, pinnalta tulee poistaa
taydellisesti kaikki mahdolliset pinnoitekerrokset.
Hitsauspinnan tulee lisaksi olla taysin kuiva, polyton,
rasvaton ja oljyton.

5.4.2 Maadoittimen hitsaus

TIEDOTUS
Hitsaa maadoitin mahdollisimman lahelle
aluetta, jolle tehddan seuraavat tyostot.

HUOMIO

Hitsausparametrien sdatd tulee tehda

kayttdjan harkinnan mukaan, silla se

saattaa vaihdella hieman riippuen useista

tekijoista. Naita ovat esim.:
« hitsauksen etaisyys

& maadoittimen asentoon
« hitsatun osan tyyppi (kolmiokarjet,

« hitsattava materiaali.

(Viitteet koskevat liitekuvaa A2)

« Ofa pistoolista asianmukaisesti kiinni (2) kahvasta.

« Aseta maadoitin (3) pinnalle, johon se tulee hitsata.

« Pida pistooli pystyasennossa (90°) maadoittimen
lahella ja paina liipaisinta (4) kadynnistaaksesi
hitsauksen (jos AUTOSTART-toiminto on kaytossa,
hitsaus kdynnistyy automaattisesti).

« Ruuvaa suojusta (5) kiinni, kunnes se on vasten
pintaa.

« Suorita seuraavat tyostot.

« Poista maadoitin tyoston jalkeen kallistamalla sita
sivulle.

suhteessa

aluslevyt, aaltolangat jne.),
hitsaustyyppi (kuumennus
hiilielektrodilla) tai kosketuspinta ja
sen muoto
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5.4.3 Elektrodien kdytto ja varusteiden hitsaus

HUOMIO

Hitsausparametrien saato tulee tehda
kayttdjan harkinnan mukaan, silla se
saattaa vaihdella hieman riippuen useista

tekijoista. Naita ovat esim.:
» hitsauksen etaisyys
maadoittimen asentoon

« hitsatun osan tyypri (kolmiokarjet,
a

suhteessa

aluslevyt, aaltolangat jne.),
hitsaustyyppi (kuumennus
hiilielektrocﬁlla) tai kosketuspinta ja
sen muoto

» hitsattava materiaali.

(Viitteet koskevat liitekuvaa A3)

+ Ota pistoolista asianmukaisesti kiinni (1) kahvasta.

« Aseta varuste pinnalle, johon se tulee hitsata.

« Pida pistooli pystyasennossa (90°) ja paina liipaisinta
(2) kaynnistaaksesi hitsauksen (jos AUTOSTART-
toiminto on kaytossa, hitsaus kaynnistyy
automaattisesti).

+ Poista varuste tydston jdlkeen kallistamalla sitd
sivulle.

5.4.4 Liukuvasaran kdytté
5.4.4.1 Kolmiokdrki

(Viitteet koskevat liitekuvaa A4)

« Asenna liukuvasara (1) pistooliin (2) Elektrodien
asennus -alaluvussa selostetulla tavalla.

« Hitsaa kolmiokarki (3) oikaistavaan pintaan
Elektrodien kaytté ja varusteiden hitsaus
-kappaleessa selostetulla tavalla.

« Muotoile pinta liukuvasaran (1) lyontiosan avulla
halutun mukaiseksi.

+ Poista varuste tyoston jalkeen kallistamalla sita
sivulle.

5.4.4.2 Aluslevy @16

(Viitteet koskevat liitekuvaa A5)

- Hitsaa aluslevy @16 (1) oikaistavaan pintaan
Elektrodien kdytté ja varusteiden hitsaus
-kappaleessa selostetulla tavalla.

(Viitteet koskevat liitekuvaa A6)

« Asenna koukku (2) liukuvasaraan (3) Elektrodien
asennus -alaluvussa selostetulla tavalla.

« Aseta koukku edelld hitsatun aluslevyn sisdlle ja
muotoile pinta liukuvasaran (3) lyontiosan avulla
halutun mukaiseksi.

-+ Poista varuste tyoston jalkeen kallistamalla sita
sivulle.

5.4.4.3 Avainkiinnike tai vino avainkiinnike

(Viitteet koskevat liitekuvaa A7)

« Hitsaa avainkiinnike (tai vino avainkiinnike)
(1) oikaistavaan pintaan Elektrodien kaytto ja
varusteiden hitsaus -kappaleessa selostetulla
tavalla.

(Viitteet koskevat liitekuvaa A8)

« Asenna koukku (2) liukuvasaraan (3) Elektrodien
asennus -alaluvussa selostetulla tavalla.

« Aseta koukku edella hitsatun aluslevyn sisalle ja
muotoile pinta liukuvasaran (3) lydntiosan avulla
halutun mukaiseksi.

+ Poista varuste tyoston jalkeen kallistamalla sita
sivulle.

5.4.5 Puristuselektrodin kéaytté

(Viitteet koskevat liitekuvaa A9)

« Asenna puristuselektrodi (1) pistooliin  (2)
Elektrodien asennus -alaluvussa selostetulla tavalla.

« Kaynnista kone Koneen kadynnistys -alaluvussa
selostetulla tavalla.

« Aseta ohjelma tai s3ddda hitsausparametrit
Ohjelmien valinta ja hitsausparametrien asetus
-alaluvussa selostetulla tavalla

« Ota pistoolista asianmukaisesti kiinni (2) kahvasta.

« Tybonna pistoolia voimakkaasti puristettavaan
kohtaan ja paina liipaisinta (3) kdynnistaaksesi
hitsauksen (jos AUTOSTART-toiminto on kaytossa,
hitsaus kdynnistyy automaattisesti).

5.4.6 Paikalliseen kuumennukseen tarkoitetun

hiilielektrodin kaytto

(Viitteet koskevat liitekuvaa A10)

« Asenna hiilielektrodi (1) pistooliin (2) Elektrodien
asennus -alaluvussa selostetulla tavalla.

« Kaynnista kone Koneen kaynnistys -alaluvussa
selostetulla tavalla.

+ Aseta ohjelma tai sddada hitsausparametrit
Ohjelmien valinta ja hitsausparametrien asetus
-alaluvussa selostetulla tavalla

« Ota pistoolista asianmukaisesti kiinni (2) kahvasta.

+ Pida pistooli pystyasennossa (90°) ja paina liipaisinta
(3) kaynnistaaksesi hitsauksen.

« Kuumennus suoritetaan liu'uttamalla elektrodia
pellilda ja painamalla kevyesti (tee Kkiertoliike
tasaisella nopeudella, ala pysahdy).

« Kun hitsaus kaynnistetaan (liipaisimella tai
automaattisesti AUTOSTART-toiminnolla), asetettua
virtaa syotetdan enintaan 4 sekuntia. Ellei tama
aika riita halutun kuumennuksen aikaansaamiseksi,
vapauta liipaisin ja paina sita uudelleen.

FI-6



o y” o
&
Advanced Resistance Welding Systems and Balancers

Alkuperdisten ohjeiden kdaannos @

6 HALYTYKSET 7 HUOLTO
Kaikista vioista ilmoitetaan koneen naytolle
ilmaantuvilla halytyskoodeilla. VAROITUS e
; Ainoastaan ammattitaitoinen henkilo,
6.1 Koodiluettelo joka kykenee suorittamaan ilmoitetut
- tH toimenpiteet turvallisesti, saa tehda
Syy huoltotoita.
Ylikuumenemissuojan laukeaminen Hitsauskoneen sahko tulee katkaista aina,
Ratkaisu kun se on mahdollista
Sammuta kone.
Odota koneen jaahtymista. 7.1 Madraaikaistarkistukset
Kaynnista kone uudelleen. « Sdhkokaapelin ja pistokkeen kunto

Jos vika ei korjaannu, ota yhteys TECNA s.p.a.
-yritykseen.
5t
Syy
Pistoolin liipaisinta painettu kdynnistyksessa.
Ratkaisu
Vapauta pistoolin liipaisin.

Aikavali
Jokaisen kayton yhteydessa

Lisaselostus
Tarkista sahkokaapelin ja pistokkeen kunto.
Niissa ei saa olla merkkeja murtumista, viilloista,
huomattavista hankaumista tms.
Jos huomaat vikoja, vaihda kaapeli.

Jos vika ei korjaannu, ota yhteys TECNA sp.a. Tyontekijan patevyys
-yritykseen. Kayttaja/Huoltohenkilo
. tr + Hitsauskaapelien kunto
Syy Aikavali
Virtaldhteen vika Joka vuosi
Ratkaisu Lisaselostus

Sammuta kone ja kaynnista uudelleen.
Jos vika ei korjaannu, ota yhteys TECNA sp.a.
-yritykseen.

Tarkista hitsauskaapelien kunto.
Niissa ei saa olla merkkeja murtumista, viilloista,
huomattavista hankaumista tms.

+ H- Jos huomaat vikoja, vaihda kaapeli.
Syy Tyontekijan patevyys
Tunnistamaton verkkotaajuus Kayttaja/Huoltohenkild
Ratkaisu + Koneen puhtaus
Sammuta kone ja kdynnista uudelleen. Aikavali
Jos vika ei korjaannu, tarkista koneen Joka vuosi
sahkoliitanta. Lisaselostus
Jos vika ei korjaannu, ota yhteys TECNA sp.a. %
-yritykseen. Tyontekijan patevyys
. OF- Kayttaja
Syy + Suojajohtimen liitdnnan tarkistus
Liian alhainen verkkojannite Aikavali
Ratkaisu Joka vuosi
Kdyta poikkipinta-alaltaan sopivia jatkojohtoja. Lisaselostus
Jos vika ei korjaannu, ota yhteys TECNA s.p.a. Tarkista, ettd hitsauskone on liitetty

-yritykseen.

FI-7

suojajohtimeen ja ettei sahkokaapelin sisalla

oleva maadoitusjohdin ole katkennut.
Tyontekijan patevyys

Huoltohenkilo
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« Maadoituksen tarkistus
Aikavali
Joka vuosi
Lisaselostus
Tarkista jarjestelman maadoituksen toimivuus.
Tyontekijan patevyys
Huoltohenkilo
« Erikoishuolto
Aikavali

Lisaselostus

Tyontekijan patevyys
TECNA s.p.a.

7.2 Puhdistus

HUOMIO
Alapuhdistahitsauskonettavesisuihkuilla,

s‘illé ne saattavat tunkeutua sen sisdlle.
Ald  myoskaan kdyta voimakkaita

liuottimia, ohennusaineita tai bensiinia,
silla ne saattavat vahingoittaa koneen
pinnoituksia tai muoviosia.

7.3 Sulakkeen vaihto

Vaihda sulake seuraavien ohjeiden mukaan:
(Viitteet koskevat liitekuvaa A11)

Poista sulake (1).

Vaihda vanha sulake uuteen.

Aseta uusi sulake (1) sulakepitimeen.

8 LOPPUKASITTELY

8.1 Yleisid ohjeita

Kaikkien  pakkausmateriaalien loppukasittelyssa
tulee noudattaa voimassa olevia ympariston suojelua
koskevia maarayksia.

EU-direktiivien tai kdyttomaassa voimassa olevan
lainsaadannon mukaisesti kdyttdjan tulee huolehtia
koneen loppukasittelysta luonnonvaroja saastavalla ja
ymparistoa suojelevalla tavalla.

8.2 Tuotteen loppukaisittely (sahko- ja
elektroniikkalaiteromu)

(koskee Euroopan unionin jdsenmaita ja maita, joissa
on kaytossa jatteiden erilliskerays)

Tuotteessa  tai sen asiakirjoissa
oleva  merkinta tarkoittaa, ettei
tuotetta saa loppukadsitella tavallisen
yhdyskuntajatteen seassa sen kdyttoian
paatyttya.

Jotta jatteiden virheellisesta loppukasittelysta johtuvat
ymparisto- tai terveysvauriot valtetaan, kayttajan tulee
erottaa tama tuote muista jatteista ja kierrattaa se
vastuullisesti materiaaliresurssien uudelleenkayton
edistamiseksi.

Kotitalousasiakkaita kehotetaan ottamaan yhteytta
tuotteen myyneeseen jalleenmyyjdan tai paikalliseen
virastoon ja pyytaa taman tyyppisen tuotteen
erilliskeraysta ja kierratysta koskevia tietoja.
Yritysasiakkaita kehotetaan ottamaan yhteyttd
tavarantoimittajaan ja tarkistamaan ostosopimuksen
ehdot ja edellytykset.

Tuotetta ei tule loppukasitella muiden kaupallisten
jatteiden seassa.

9 LITTEET

Oppaaseen on liitetty muita asiakirjoja, jotka ovat
ehdottoman tarkeita tuotteen asianmukaiseen ja
turvalliseen kayttoon:

« Liitekuvat

«  Kokonaismitat

« Tekniset tiedot

« Sahkokaavio

« Varaosaluettelo

« Varuste- ja lisdlaiteluettelo

+ EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus

FI-8
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Immagini allegate /PucyHku / Images jointes en annexe / Beiliegende Bilder / Imagenes adjuntas /
Bijgevoegde afbeeldingen / Liitekuvat
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Dati tecnici / TexHuyeckue daHHble / Caractéristiques techniques / Technische Daten / Datos técnicos /

Technische gegevens / Tekniset tiedot

Alimentazione (Altre tensioni e frequenze a richiesta)
dnekTponuTaHue (Ap. HanpsxeHns u YacToTel no 3anpocy) | Netzanschluss (Weitere Spannungen und Frequenzen auf Anfrage] Utn | 230V | 220V
Alimentation (autrestensionsetfréquencessurdemande) | Alimentacion (Otras tensiones y frecuencias a peticion) | f | 50Hz | 60Hz
Voeding (overige spanningen en frequenties op aarwraag) | Sahkojannite (muut jannite- ja taajuusarvot pyynnésta)
Potenza nominale al 50 %
Rated power at 50% Konventionelle Leistung 50 % S 23 | 23
Puissance nominale a 50 % Potencia nominal al 50 % KVA [ KVA
Nominaal vermogen bij 50% Nimellisteho 50 %:lla
Potenza permanente al 100 %
MocT. HanpsixeHne npu 100% Dauerleistung 100 % $ 16 16
Puissance permanente a 100 % Potencia permanente al 100 % KVA [ KVA
Permanent vermogen bij 100% Kestoteho 100 %:lla
Corrente di ingresso massima in corto circuito
Makc. Bxoa. Tok K3 Maximaler Eingangs-Kurzschlussstrom e | 678 | 674
Courant d'entrée maximum en court-circuit | Corriente de entrada maxima en cortocircuito |
Maximum ingangskortsluitstroom Maksimitulovirta oikosulussa
| Corrente massima di c.c.
Makc. Tok K3 Maximaler Kurzschlussstrom
Courant maximum de court-circuit Corriente maxima de c.c. b | TR00A | 16004
Maximum kortsluitstroom Maksimitasavirta
Corrente permanente al 100%
Mocr. Tok npu 100% Dauerleistung 100% e | 2004 | 2004
Courant permanent a 100% Corriente permanente al 100% ’
Permanente stroom bij 100% Kestovirta 100 %:lla
Tensione di uscita a vuoto
BbixogHoe HanpsixeHue 6e3 Harpy3Kku Leerlaufspannung U 8V 8y
Tension de sortie a vide Tension de salida en vacio "
Nullastspanning Lahtojannite kuormittamattomana
eliieocaments . Aria / Air / Air
OxnaxaeHue Kihlung .

— . ~ / Luft/ Aire /
Refroidissement Refrigeracion T
Koeling Jaahdytys
Classe diisolamento
Knacc usonsuyuu Isolierklasse 3
Classe d'isolation Clase de aislamiento
Isolatieklasse Eristysluokka
Grado di protezione
3awuTa Schutzgrad P21
Degré de protection Grado de proteccion
Beschermingsgraad Suojaluokka
Peso netto (incluso pinza e cavi) 3465
Bec-HeTTO (C Kabensamu n 3axMmamm) Nettogewicht {einschl. Zange und Kabel) 19 kg
Poids net (pince et cables compris) Peso neto (incluidos pinza y cables) 3465D
Nettogewicht (inclusief tang en kabels) Nettopaino (mukaan lukien pihdit ja kaapelit) 20 kg
Cavi di saldatura 3465
CBapoyHbIe kaGenu) Schweiltkabel 2000 x 35 mm
Cables de soudure Cables de soldadura 3465D
Laskabels Hitsauskaapelit 2000 x 50 mm
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Dati di connessione / Connection data |/ Données de branchement / Anschlussdaten
Datos de conexién / Aansluitgegevens / Liitantéatiedot
Lunghezza cavo di alimentazione
[nuHa cunosoro ka6ens Ldnge Netzkabel 16
Longueur cable d'alimentation Seccion del cable de alimentacion 2
Lengte voedingskabel Sdahkodkaapelin pituus
Sezione cavo di alimentazione
Ovnam. cunosoro kabens Querschnitt Netzkabel 2.5 mm?
Section cable d'alimentation Seccién del cable de alimentacion .
Doorsnede voedingskabel Sahkokaapelin poikkipinta-ala
Cavi impianto/prolunghe richiesti:
+ Ltotale<=15m
« Ltotale=30m
CucTemHble KaGenu/yanvHuTenbHble kabenm Anlagenkabel/geforderte Verldngerungen:
O6wan gnuHa <=15m e L gesamt <=15m
O6wan agnuHa = 30 m « [ ges t=30m &
Cables installation/rallonges nécessaires: Cables de sistema/alargaderas necesarias: 2,5m 3
. Ltotale<=15m . Ltotal<=15m 4mm
|- | totale=30m + Ltotal=30m
Vereiste systeem-/verlengkabels: Jarjestelman kaapelit/pyydetyt jatkojohdot:
- Ltotaal<=15m + Kok.pituus <= 15m
« Ltotaal=30m « Kok.pituus=30m
Protezione di linea richiesta:
. éﬁgi}?ili (qG) 3465/230/50
« Fusibili rﬂardati (am) 3465D/230/50
« Magnetotermico (curva C) 16 A
ﬂuugﬁuaﬂ sawmra: Erforderlicher Schutz Netzaschluss: 16 A
WUnkKka .
Pone (M) ° gfgﬁg%ngen 9G) ch)
Mpepoisatens (kpnsas C) L halter Krse O
Protection de ligne nécessaire: Proteccion de linea necesaria:
. Fiche « Clavija 3465/220/60
« Fusibles (gG) « Fusibles (gG)
«  Fusibles rgtardé_s (am) « Fusibles rg,tardados (aM) BAGNVaaNeD
«  Magneétothermique (courbe C) « Magnetotérmico (curva C) 16 A
Vereiste liinbeveiliging: Pyydetty verkon suojaus: 16 A
- Stekker + Pistoke 15A
- Zekeringen (gG) + Sulakkeet (ng 16 A
« Vertraagde Zekeringen (aM) « Viiv ulakk_eﬁ( (&M) L oy
« Stroomonderbreker (C curve) « Johdonsuojakatkaisija (C-kdyra)
Condizioni ambientali di utilizzo
+ Temperatura T
+__Umidita (senza condensazione
Oxpyxalowas cpepa: Umgebungsbedingungen fur den Betrieb
Temneparypa « Temperatur 5-40°C
BnaxHoer « _Feuchtigkeit (ohne Kondensation)
Conditions ambiantes d'utilisation Condiciones ambientales de uso 50/40 %/°C
: Tempgfature . Tempecgtura 90/20 %/°C
« Humidité {sans condensation) + Humedad (sin condensacién)
Omagevingscondities Ymparoivat kayttoolosuhteet
« Temperatuur ) « Lampatila . . )
- Vochtigheid (zonder condensatie) « Kosteus (ilman tiivistynytta vetta)
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Dati di emissione / Bbibpocbl, wiym / Données d'émission / Emissionsdaten / Datos de emision /

Emissiegegevens / Pddstaotiedot

Rumore aereo prodotto
MpounssoaumbIii wym Gerduschpegel
- - - - - 0 dB(A
Bruit aérien produit Ruido aéreo producido A0
Voortgebracht luchtgeluid Tuotteen ilmamelu
Livello delle vibrazioni
BuGpauuu Schwingungspegel <25 m/s?
Niveau des vibrations Nivel de vibracion ¢
Trillingsniveau Tarinataso
Condizione di misura:
« tempo di c?aldatura (cicli)
- corrente di saldatura
« ritmo di lavoro (saldature al minuto)
YcnoBust UsmMepeHmii: Messbedingungen:
Bpems cBapku (LMKnbI) « Schweilizeit (Zyklen)
CBapouyHbIN TOK «  Schweilsstrom .
Temn cBapkm (LWB. B MMH) « Arbeitstakt (Schweilvorgang pro Minute) 5
Condition de mesure: Condicion de medida: 1,6 kA
« temps de soudure (cycles) + tiempode soldadura (cuclos) 6
. co rant dde soud U{ « corriente de soldad Y
. ence de travail (soudures/minute) « ritmo de trabajo (soldaduras por minuto)
Meetcondmes Mittausolosuhteet:
. !ast {d (cycli) «+ hitsausaika (jaksot)
« lasstroom « hitsausvirta

« werkritme (lassen per minuut)

- tyotahti (hitsauksia minuutissa)




TECNA @

Advancad Resistance Welding Systems and Balancers

Schema elettrico 3465/230/50 / 9nekmpocxema 3465/230/50 / Schéma électrique 3465/230/50 / Schaltplan
3465/230/50 / Esquema eléctrico 3465/230/50 / Schakelschema 3465/230/50 / Sihk6kaavio 3465/230/50
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Martello a percussione

1 YaapHbI CbEMHMK
Marteau a percussion

cod. Schlaghammer

7638 Martillo de percusién
Slagtrekker Liukuvasara
Elettrodo a carbone per
riscaldamento localizzato
YrnepoAHbIN 3N1eKTPOS, 417 JIOKaNbHOTO
Harpesa

< Electrode au carbone de chauffage
localisé

cod. , .

7656 Kohlenelektrode fiir lokale Erhitzung
Electrodo de carbdn para
calentamiento localizado
Koolstaaf voor lokale verwarming
Hiilielektrodi paikalliseen kuumennukseen
Elettrodo con punta e lama
Mnockmii N OCTPbIN 31eKTPOS,

3 Electrode avec pointe et lame
Elektrode mit Spitze und Klinge
cod. Electrodo con punta y hoja

7657

Elektrode met punt en snijblad
Elektrodi karjella ja teralla

16



TECNA @

Advanced Resistance Welding Systems and Balancars

cod.
7650

Elettrodo con punta e lama
BbipaBHWBatOLLMI 31€KTPOS,
Electrode avec pointe et lame
Elektrode mit Spitze und Klinge
Electrodo con punta y hoja
Elektrode met punt en snijblad
Elektrodi karjella ja terdlla

cod.
7646

Elettrodo magnetico per rondelle
MarHuTHbIN 31eKTpos ANA Wanb

‘ Electrode magnétique pour
rondelles
Magntetelektrode fir

" Unterlegscheiben
Electrodo magnético para

+ arandelas Magneetelektrode voor
ringen Magneettielektrodi
aluslevyille

cod.
7636

Elettrodo per rondelle a 3 punte
JNeKTpOs ANA TPEYTONbHBIX a6
Electrode pour rondelles & 3 pointes
Elektrode fir 3-Punkt-Unterlegscheiben
Electrodo para arandelas de 3 puntas
Elektrode voor 3-zijdige puntplaten
Elektrodi kolmiokarjille

cod.
7693

Elettrodo per rondelle asolate

' JneKTpoa AN NPAMBIX KOSeL,
Electrode pour rondelles torsadées

- Elektrode fiir Osen-Unterlegscheiben
Electrodo para arandelas ranuradas

- Elektrode voor rechte trekplaten
Elektrodi avainkiinnikkeille
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Massa a puntare

8 3emns
Masse a pointer
cod. SchweiBmasse
7696 | Masa a la que se apunta
Massaklem
Maadoitin
)
Gancio per rondelle
Kptouok s warib
9 Crochet pour rondelles
cod. Haken fiir Unterlegscheiben '
7642 | Gancho para arandelas
Trekhaak
Koukku aluslevyille
Rondelle a 3 punte (20 pezzi)
10 Tpeyroanb\|e LIJal"/‘I6bI (20 wT.)
Rondelles a 3 pointes (par 20)
o 3-Punkt-Unterlegscheiben (?O Sttick)
7676 Arandelas de 3 puntas (20 piezas) 3-

zijdige puntplaten (20 stuks) Kolmiokarjet
(20 kpl)
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n Rondelle asolate (50 pezzi)[lpamble Tarossle konbua (50 wt.) Rondelles a glissiére (par 50) Osen-
it Unterlegscheiben (50 Stiick) Arandelas ranuradas (50 piezas) Trekplaten recht (50 stuks)
7694 Avainkiinnikkeet (50 kpl)

2 Rondelle asolate ritorte (50 pezzi) Butble Tarosbie koabLa (50 wT.) Rondelles a glissiere torsadées
cod (par 50) Gebogene Osen-Unterlegscheiben (50 Stiick) Arandelas ranuradas retorcidas (50 piezas)
769."3 Trekplaten gedraaid (50 stuks) Vinot avainkiinnikkeet (50 kpl)

13

Rondelle 16 (50 pezzi) @16 watiba (50 wm.) Rondelles @16 (par 50) Unterlegscheiben @16 (50
cod. Stiick) Arandelas @16 (50 piezas) Ringen 916 (50 stuks) Aluslevyt @16 (50 kpl)
7614
14
Profili ad onda @2 (10 pezzi) @2 kpyueHble nposoga (10 wr.) Wellenprofil @2 (10 Stick) Perfiles
cod. ondulados @2 (10 piezas) Wavedraden @2 (10 stuks) Aaltolangat @2 (10 kpl)
7679
15 Chiave di servizio CepBucHble raeuHble katoum Clé de service Service-Schlissel Llave de servicio
Servicesleutel Huoltoavain
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16

16 Cavo di saldatura per pistola Kabesne nucmosema cable Cable de soudure pour pistolet
SchweiBkabel fiir Pistole Cable de soldadura para pistola Laskabel voor pistool Hitsauskaapeli,
cod. pistooli
8077
17 Cavo di saldatura per massa Kabese 3a3emsieHus npu ceapke Cable de soudure pour masse
Massekabel Cable de soldadura para masa Massalaskabel Hitsauskaapeli, maa
cod.
3479
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Dichiarazione di conformita / Jeknapayus coomsemcmsus / Déclaration de conformité /
Konformitdtserkldrung / Declaracion de conformidad / Conformiteitsverkiaring /
Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Con la presente si dichiara che il prodotto / Mbi 3assnsem, ymo / La présente déclaration atteste que le
produ it / Hiermit wird erkldrt, dass das Produkt /

TlPd

TN o

;I/EE ANMAPAT TOYEYHOU CBAPKWU
TIPO

TYPE

TYYPPI

CODICE

KOA 3465/230/50 3465D/230/50

CODE

ereencns 3465/220/60 3465D/220/60

REFERENTIE
KOODI

E conforme alle direttive / Coomsemcmsyem caedyowum dupekmusam / Est conforme aux directives /
Konform mit den Richtlinien / Es conforme a las directivas / Voldoet aan de richtlijnen / ON seuraavien
direktiivien

Compatibilita elettromagnetica 2014/30/UE

BassaTensione 2014/35/UE Compatibilidgd elec't'romagnétlca 2014/30/UE
OupekTuBa 06 3neKTpoOMarHMTHoi coemectumoctu 2014/30/EU Baja tension 2014/35/UE

[unpekTMBa 0 HU3KOBONbLTHOM o6opyaoBaHuun 2014/35/EU Elektromagnetische compatibiliteit 2014/30/EU

Compatibilité électromagnétique 2014/30/UE Laagspanningsrichtijn 2014/35/EV
Basse Tension 2014/35/UE Sahkémagneettinen yhteensopivuus 2014/30/EU
Elektromagnetische Kompatibilitét 2014/30/UE Plenjinnite 2014/35/EV

Niederspannung 2014/35/UE

Norme armonizzate applicate / [puknadHeie 2apmoH3uposaHHbie cmaHdapmsi / Normes harmonisées appliquées /
Harmonisierte angewandte Normen / Normas armonizadas aplicadas / Toepasselijke geharmoniseerde normen /
Sovelletutyhdenmukaistetut standardit

EN 62135-1:2015
EN 62135-2:2015

S g

= Damiano Bergami 4

TECNA S.P.A.

Via Meucci, 27

40024 Castel San Pietro Terme (Bologna) - Italy
Tel +39.051.6954411 - Fax +39.051.6954490
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