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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE A SCARICA DI CONDENSATORI

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA

IN OPERA 7J QPTTPOP FTTFSF JOGBUUMMPUFIOVE

DELLAPPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUE- la compatibilita elettromagnetica in un ambiente di verso da
STO MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA quello industriale.

OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO

ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

A

pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i rischi, di
seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per
informazioni piu  dettagliate richiedere il manuale
€0d.3.300758

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovran no
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.

< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
=y Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 SN magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;m\\ di taghc_) genera campi elet_tromagnetlm at-
- torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate p ossono
incidere sul funzionamento di pacemaker. Ai portatori di
pace maker e proibito usare la macchina o avvicinarsi

ai cavi.

- LI esposizione ai campi elettromagnetici della salda-
tura o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla
salute. Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall!
esposizione ai campi elettromagnetici, deve attenersi all e
seguenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza porta-

FMFUUSPEP P EFMMB UPSDJB SJNB
CIJMF UTTBSMJ BTTJFNF DPO EFM (

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elet-
trodo o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della pin-
za portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di massa
si trova sulla destra dellloperatore anche quello della
pinza portaelettrodo o della torcia deve stare da quella
parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione piu
vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressi one
i;@é o0 in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
—. Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle i ndicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve essere
usato solo a scopo professionale in un ambiente ind ustriale.

LA SALDATURAED IL TAGLIO AD ARCO POSSO-
NO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI,

ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai
mmm/SJUVUJ OPSNBMJ
*O PUUFNQFSBO[B BMMB %JSFUWJWR &Y S$
da apparecchiature elettriche ed elettroniche e rel ativa at-
tuazione nellambito della legislazione nazionale, le apparec-
DIJBUVSF FMFUUSJDIF HJVOUF B BD®DP WU
separatamente e conferite ad un impianto di riciclo ecocom-
patibile. In qualita di proprietario delle apparecc hiature dovra
informarsi presso il nostro rappresentante in loco sui sistemi
di raccolta approvati. Dando applicazione a questa Diretti-
va Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
VNBOB
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRICHE

Precauzioni particolari debbono essere prese nel caso di
impiego in posizioni sopraelevate.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle numera-
te della targa.

# * SVMMJOJ USBJOBUMP QPTTPOP GF

$ *M UMP EJ TBMEBUVSB FE JM HSVQ!
tensione durante la saldatura. Tenere mani eoggetti
metallici a distanza.




11

1.2

13

21

2.3

3.2

5.

6.

Le scosse elettriche provocate dalllelettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.
Indossare guanti isolanti. Non toccare llelettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggia-
ti.

Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e
dal suolo

Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima
di lavorare sulla macchina.

Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura puo es-
sere nocivo alla salute.

Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca -
rico locale per eliminare le esalazioni.

Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

Le scintille provocate dalla saldatura possono cau-
sare esplosioni od incendi.

saldatura.

Le scintille provocate dalla saldatura possono cau-
sare incendi Tenere un estintore nelle immediate vi-
cinanze e far si che una persona resti pronta ad uti-
lizzarlo.

Non saldare mai contenitori chiusi.

I raggi delllarco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco

DPO UMUSJ EFMMB DPSSFUUB HSbocourur

protezione completa per il corpo.

Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

La macchina é stata progettata e realizzata per la sal-
EBUVSB EJ QSJHJPOJFSJ UMFUUBUJ #*
non ferrosi.

Questo sistema di saldatura utilizza la scarica estrema-
mente rapida (2-3 ms) di una batteria di condensatori
DIF DPOTFOUF MB TBMEBUVSB EJ QSJHdds@ ¢blSghtdJabrspitbRdtiitelr® O QVOUB
di innesco.

2.2

SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA

L! apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 /
IEC 61000-3-12.

No

Numero di matricola da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.
__ Trasformatore monofase-raddrizzatore con

- . lrasiom : -AToTe
R dispositivo per la carica e la scarica di

uo
E
C

condensatori.

Tensione a vuoto secondaria.
Energia di saldatura.

Valore della capacita.

Uc Tensione regolabile sui condensatori.

Ul Tensione nominale di alimentazione.
La macchina & prevista per le tensioni 115V
e 230V con cambio tensione automatico.

1-50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60Hz.

I1max Corrente massima assorbita alla corrispon-
dente tensione di alimentazione.

11eff E' il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.

IP23S Grado di protezione della carcassa.
Grado3 DPNF TFDPOEB DJGSB TJH!
questo apparecchio puo essere immagaz-
zinato, ma non impiegato alllesterno du-
rante le precipitazioni, se non in condizione
protetta.
Idonea a lavorare in ambienti con rischio

;
accresciuto.

NOTA:

A L'apparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in
5FOFSF J NBUFSJBMJ JOUBNN B C hMbienkil @O didtl O induBamédmds3S (V&di IEC 60664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Qu

le,

esto apparecchio e protetto da un termostato il qua-
se si superano le temperature ammesse, impedisce

il funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display indichera il
codice di errore "Warning 8".

3 INSTALLAZIONE

vebr i1 por vV UD

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-

nal

e esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti

in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della

leg
1

2

3

4

ge antinfortunistica.

Non posizionare la saldatrice su un pavimento con
una inclinazione maggiore di 10°

La circolazione dell'aria deve essere libera in entrata
e in uscita e la saldatrice deve essere protetta dall'in-
gresso di liquidi, sporco, limature metalliche ecc.
Controllare che la tensione di alimentazione corrispon-
da alla tensibne ilNtidataGHI& targa dei Hati tecnici del-
la saldatrice.

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/ver-

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusi-
bili, in serie alla alimentazione, deve essere uguale alla
corrente |11 assorbita dalla macchina.

Eventuali prolunghe debbono essere di sezione ade-
guata alla corrente I1 assorbita.

Se I' alimentazione e 115V, la macchina puo funzionare
per tensioni comprese tra 96V e 140V.

Se I' alimentazione e 230V, la macchina puo funzionare
per tensioni comprese tra 190V e 260V.

Il cambio di alimentazione deve essere eseguito a
macchina spenta .

Ai portatori di pace maker € proibito usare la mac-
china o avvicinarsi ai cavi

Inserire a fondo la spina del cavo di massa nella presa
B e ruotare in senso orario.



3.1 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

A-
B-
C-
D-
E-
E

G-

3.2 DESCRIZIONE DELLA PISTOLA

K-
L-

M- Cavo di comando

N-
O-

P-
Q_

R-

Inserire a fondo la spina della pistola nella presa C e
ruotare in senso orario.

Accendere la saldatrice con linterruttore E. ('accen-
sione e lo spegnimento non vanno ripetuti con fre-
guenza perché la dissipazione dell'energia contenuta
nei condensatori puo causare riscaldamento e danni).
Per limitare I'esposizione al campo magnetico tenere il
cavo della pistola dal lato della mano che la impugna,
evitando di avvolgersi con il cavo.

Display per impostazione e controllo dell'inverter

Morsetto di uscita positivo

Morsetto di uscita negativo

Connettore pulsante torcia

Interruttore generale
'VTIJCIMF %

di fusibile 12A-T.

Manopola per impostazione e controllo delle

operazioni di saldatura.

Y SJUBSEBUP -

Corpo della pistola
Impugnatura

Cavo corrente di saldatura

Pulsante comando saldatura (funziona solo con la
pistola premuta contro la lamiera)

Indicatore impostazione di forza

Vite regolazione forza (aumenta girando in senso
orario)

Anello per sostenere il distanziale Z

Fig. 1

S- Ghiera pressacavo
T 4PGUFUUJ EJ TIJDVSFI[[B
U 7JUJ EJUTTBRHHJIP BOFMMP
V- Vite per regolare la sporgenza della vite prigioniera
W %BEP EJ UTTBHHJIP
X- Morsetto di tenuta vite prigioniera
Y- Vite
Z- Distanziale
XS zZ T R U O K P Q\

l Steel #4

Steel

F
L




3.2.1 Preparazione della pistola

Usare sempre viti prigioniere di alta qualita con accensione
a punta di contatto per saldatura a scarica capacitiva,

conformi alle norme e di metallo compatibile con la

saldatura da effettuare.

Una volta selezionata la vite prigioniera da saldare in base
a tipo, diametro, lunghezza e materiale, usare e regolare il

Inserire la vite prigioniera nel morsetto X in modo che sia

% non saldabili

f Indicazioni/avvertenze durante la fase di saldatura.
Durante le fasi di saldatura questi simboli forniscono
delle indicazioni relative al processo:

G R Tifmdca che il generatore € pronto per

NPSTFUUP EJ UTTBHHJIP TFDPOEP JM EJENFUSP DPSSJTQPOEFOUF

ben tenuta ferma dalle quattro molle.

Regolare la sporgenza della vite prigioniera dal davanti del
NPSTFUUP UOP B b
conildadow U HVSB

Inserire il morsetto X OFM QPSUBQVOUB EFMMB_QJTUP

eseguire una saldatura.

N NV, pai Beor&id> M B BV IJ&) R Tidca che il prigioniero & in contatto con

il materiale base ed il generatore & pronto
Me eséighiire la saldatura.

QSFNFSF UODIA OPO TJ TFOUF DIF A S W g bRint O IfdifaQkeRiopdavere eseguito

stringere il dado S usando la chiave esagonale da 17-mm
in dotazione.

3.3 DESCRIZIONE FUNZIONI
DISPLAY A.

VISUALIZZATE SUL

] Alllaccensione della

[Informatlon macchina il display A, per

\'\/"ac_hi”e zagg qualche istante, visualizza: il

ersion H H

Bild Oct 17 2014 numero di artlcol_o della
macchina, la versione, la

data di sviluppo del software.

Qualche secondo dopo sul display A compare la seguente
schermata:

b18teel—OI e%
ASH 20V

\ J

a Prigioniero

Materiale base

¢ Materiale del rivetto e relative dimensioni
NOTA: la lunghezza massima del rivetto che puo
essere utilizzato € 30mm (1-1/4#)

d Tipo di materiale base

e Indicazione relativa alla qualita della saldatura.
Questo simbolo con la lettera Q indica che i materiali
del prigioniero e del materiale base che sono stati
scelti sono saldabili, poco saldabili oppure non
saldabili (Vedi tabella 1).

K) buona saldabilita

% bassa saldabilita

(on

MB TBMEBUVSB OPO A THBUB

della pistola dal prigioniero
flampeggiante : Indica che, dopo aver eseguito la
saldatura, € premuto il pulsante di start e
il microinterruttore all'interno della pistola
durante la carica dei condensatori.

g Valore suggerito dellaforza della molla postaalllinterno
EFMMB QJTUPMB

indicato sul display in modo che in futuro questa
NPEJUDB SFTUFS* NFNPSJ[[BUB
valore suggerito sara indicata da una freccia rivolta
verso llalto se viene aumentata oppure verso il basso
se viene diminuita)

h 5FOTJPOF EJ DBSJDB EFJ DPOEFOTBL

regolazione della tensione rispetto al valore suggerito
sara indicata da una freccia rivolta verso llalto se viene
aumentata oppure verso il basso se viene diminuita).

Durante la regolazione il valore della tensione
lampeggia ad indicare che il generatore sta lavorando
per raggiungere il valore richiesto.

Quando il valore della tensione lampeggia non &
possibile eseguire la saldatura.

3.3.1 IMPOSTAZIONI
Premere per almeno 2 secondi la manopola G per entrare

nel menu $Process Params # Parametri di processo).
In questo menu sono disponibili i seguenti parametri:

- = L =
|Process Params Process Params
Stud Material Language A

Base Material
Spring Force
Language v
N

Measure system
LCD contrast

Factory Setup

A J

- Stud Material

- Base material

- Spring Force

- Language

- Measure sistem

- LCD contrast

- Facrory Setup

Per entrare alllinterno di ciascun parametro selezionarlo

TF TJ NPEJUDB EF
GPS[B TJ TVHHFSJTDF EJ NPEJUDB¢



ruotando la manopola G quindi premerla per meno di 2
secondi.

Una volta entrati nel parametro ruotare la manopola G
per eseguire la scelta, quindi premerla nuovamente per
un tempo minore di 2 secondi per confermare la scelta e
ritornare nel menu dell'elenco dei parametri. Per ritornare
alla schermata iniziale premere la manopola G per piu di
2 secondi.

e Parametro “Stud Material” (Materiale prigioniero)

y- N\ N\
|Stud Material Stud Material

Steel 04 A
Steel 04 Steel 85

Steel 85 Steel 06

Steel 26 A\ ANl Steel o8 4
~ 7 . 4

Y

Stud Material Stud Material

304/316 23 A| [304/316 08 A
304/316 o4 Al Mg 3 23
304/316 05

304/136 o6

Al Mg 3 o4
Al Mg 3 o5 v
4

NS

(|
\[ <

=

suggeriamo di variare questo valore. Il nuovo valore mo-
EJUDBUP DPNQBSJSt TVM EJTQMBZ
volta verso il basso se il valore é stato diminuito oppure
verso l'alto se il valore é stato aumentato.

In base alle scelte eseguite sul display € indicata la tensio-
ne e la forza da utilizzare.

Mediante lamanopolaG A QPTTJCJMF NPEJU DBSH
mentre mediante la manopola Q, posta sulla pistola, € pos-
TJCIJMF NPEJUDBSF MB GPS[BTIDIPMBWJIT'

DPO

e Parametro “Language” (lingua)
- =N 2 =
[Language Language
English A
English Francaise
Francaise Deutsch
Deutsch A\l Espanol
~ A 4

e Parametro “Measure system”  (Sistema di misura)

- =

Measure system |

Imperial

Stud Material Stud Material

Al Mg 3 06 Al |Asi1205 A
Al Mg 3 08 Al Si 12 06
Al Si 12 03 Al Si 12 08
Alsii2os  RMAI99503 R
~ 7\ 7

Stud Material

Al 99,5 o4 A

Al 99,5 05

Al 99,5 06

Al 99,5 08 v
7

(|

e Parametro “Base Material” (Materiale base)

- = 2 =\
|Base Material Base Material
EC | |colv stec A
Galv. steel 304/316

304/316 Al 99,5

Al 99,5 v v
. A - 7

Base Material

304/316 A
Al 99,5
Al Mg 3

'i”

4

» Parametro “Spring Force” (Forza della molla)

Y

Spring Force Mediante la manopola Q &
MAX possibile variare il valore.

5 Nota: qualora venga modi-

ubBUB MB GPSI[B

MIN rispetto al valore proposto,

A 4

e Parametro “LCD contrast”  (Contrasto del display)
~ Mediante la manopola G &

LCD contrast possibile variare il valore da
MAX 0 al 100% _ _
50% ¢ Questa fu_n\2|one consente di
rendere pit 0 meno lumino-

MIN so il display A.

e Parametro “Factory setup”  (Impostazioni di fabbrica)
~ Mediante la manopola G é

y

|Factory Setup | possibile selezionare ON e
premendola brevemente sul

ON display compare la scritta

Factory Done che dimostra
la riusita del reset.

DELLA
CON

4 PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO
SALDATURA DI PRIGIONIERI FILETTATI
INNESCO A PUNTA DI ACCENSIONE (Fig. 3)

Il prigioniero viene inserito nella pinza X (fase 1), quindi

viene posizionato e premuto con la sua punta di innesco
EJSFUUBNFOUF TVMMB TVQFSUDJF EF!
(fase 2). La molla della pistola preme il prigioniero contro

il metallo, il comando di start fa iniziare il passaggio di
corrente che vaporizza la punta di innesco consentendo la
HFOFSB[JPOF EFMM BSDP DIF TJ QSPQBFt
EFM QSJHIJPOJFSP GBTF DIF WJFOF
NFUBMMJDB *M NFUBMMP GVTP TPMJEJ
(fase 4).

L'estrazione della pistola deve avvenire perfettamente

BNindavaBco@ J TpdrRdM fier non deformare la pinza e
assicurarne cosi una lunga vita (fase 5).

p
\



1A

Fig. 3

5 SALDABILITA' DI COMBINAZIONI TIPICHE FRA « inserire il prigioniero scelto nella pinza X (preventivamente
PRIGIONIERO E METALLO BASE PER SALDATURA ~ regolata come descritto in Fig. 2)

CON SCARICA DI CONDENSATORI. (Tabe”a 1) . disporre la lamiera di base In COﬂdIZIOnI identiche
a quelle che saranno le condizioni di lavoro come

spessore, area dei collegamenti di massa, dimensioni
del pezzo, qualita del materiale.

¢ | morsetti del cavo di massa vanno collocati in modo
simmetrico ed il pit vicino possibile al punto di saldatura.

Il materiale e la resistenza del prigioniero sono soggetti a  * Attivare il generatore tramite lnterruttore luminoso E.
tolleranza ristretta. il contenuto di carbonio nei prigionieri * !Mpugnare la pistola e posizionare il prigioniero sul
OMFUUBUJ JO BDDJBJP EFWF FTTESFE bunto di saldatura evitando di dare colpi e quindi di

-B TVQFSBDJF EFM NFUBMMP CB®BE EFWRNGiz peniagringgegco del prigioniero. Premere
il pulsante O e, tenendolo premuto, spingere la pistola

E'importante studiare con particolare attenzione | a resistenza
e la deformazione nel punto di saldatura fra prigi oniero
e metallo base. Nel caso dellacciaio, si deve prestare
particolare attenzione alla fragilita da induriment o.

di vernice, ruggine, scorie, grasso e rivestimenti di ' s : el
metalli non saldabili, devono essere rimossidalla  zona di in modo uniforme e non rapido. Al raggiungimento
saldatura. Questo si deve fare con mezziidonei. |  metalli della giusta pressione si attivera automaticamente la

TBMEBUVSB 4F MB TVQFSUDJF EFM NI
il prigioniero & piana, consigliamo di montare i tre
distanziali Z dopo avere svitato le viti Y.

6 SALDATURA e *O RVFTUP DBTP TJ DPOTJHMJB EJ TQ
portare i tre distanziali in battuta sul pezzo e quindi di

2VFTUB UFDOPMPHJB QFSNFUU M EU UBBWEBHE! BYSanNieneyivaelagaldatura.
TVQFSUDJ QVMJUF NB OPO PTTBBBUB JHEFEPPELTws pong fopigsie per avere lastessa
galvanizzato, acciaio inox, alluminio e ottone. pressione del prigioniero sul materiale base e quind i
B SBQJEJU! EFM QSPDFTTP OP® BNBUYPS Baggiere fiypixdelip sajdajp.

opposto alla saldatura. La saldatura non & possibile su * |valori ditensione e forza, consigliati sul display, sono
acciaio temperato, metallo ossidato o verniciato. da intendersi come base di partenza per determinare
Prima di iniziare la produzione & indispensabile, effettuare la corretta regolazione del generatore e della taratura
alcune saldature di prova per determinare la corretta della forza della pistola.

regolazione del generatore e la taratura della pistola (forza * Questi valori sono stati sperimentati su provini di $ma-
della molla) operando come segue: teriale base# di spessore 2 mm per acciaio e acciao

inossidabile e di spessore 1,2 mm per alluminio.

di base con strati di scorie e ruggine devono esser e
perfettamente puliti.

Materiale prigionieri | Acciaio ramato con | Acciaio inossi- Al Mg 3 Al Si12 Al 99,5
Metallo base ———— | " pidi02Co% | dabile 3041316
"DDJBJP UOP B $ A A - - -
Acciaio zincato B B - - -
Acciaio inossidabile 304/316 A A - - -
Al 99,5 - - A B B
Al Mg 3 - - B A B
Al Si 12 - - B A B
Buona saldabilita: A Bassa saldabilita: B Non saldabile: -
Tab. 1






A

These power source alone do not produce noise
Alevels exceeding 80 dB. The welding procedure,

however, may produce noise levels in excess of
80 dB. in which case the machine operator must take the
necessary safety precautions as prescribed by the na-
tional safety regulation.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS INFORMATION
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Process Params

Process Params

Stud Material

Base Material
Spring Force
Language

Language
Measure system
LCD contrast
Factory Setup




Stud Material

Stud Material

Steel 23

Steel g4
Steel 85
Steel 26 v

Steel g4 A
Steel 85
Steel 26
Steel 28 v

Stud Material

Stud Material

304/316 @3 A
304/316 o4
304/316 @5
304/136 o6 v

304/316 28 A
Al Mg 3 03

Al Mg 3 o4
AMg3o5 I

Language Language
English
English Francaise
Francaise Deutsch
Deutsch \All Espanol

Measure system

Stud Material

Stud Material

Al Mg 3 26 A
Al Mg 3 08
Al Si 12 o3
Al Si12 o4 v

Al Si 12 05 A
Al Si 12 06
Al Si 12 08
A99503 K

Stud Material

Al 99,5 g4 A
Al 99,5 @5
Al 99,5 o6
Al 99,5 28 \

Base Material

Base Material

Galv. steel
304/316
Al 99,5 v

Galv. steel A
304/316

Al 99,5

\d

Base Material

304/316 A
Al 99,5

Al Mi3

Spring Force

MAX

5
MIN

Imperial

LCD contrast
MAX

50%|
MIN

Factory Setup

ON










AN

80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und

Plasmaschweil3prozel3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.
Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmalRnahmen treffen.

' Dieses Geréat erzeugt selbst keine Gerausche, die

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdnnen
sein:
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Process Params

Process Params

Stud Material

Base Material
Spring Force
Language

Language A
Measure system
LCD contrast

A\ Al Factory Setup

Stud Material

Stud Material

Steel 04
Steel 85
Steel 26

Steel 04 A
Steel @5
Steel 26

\ A Steel 08 v

Stud Material

Stud Material

304/316 23
304/316 o4
304/316 05

304/136 26

A 304/316 28 A
Al Mg 3 23

Al MESQ4
\ \

Stud Material

Stud Material

Al Mg 3 06 A
Al Mg 3 28
Al Si12 03
Asi1204 R

Al Si 12 05 A
Al Si 12 06
Al Si 12 08
A99503 R

Stud Material

Al 99,5 g4 A
Al 99,5 g5
Al 99,5 g6

Al 99,5 g8 \

Base Material

Base Material

Galv. steel A
Galv. steel 304/316
304/316 Al 99,5
Al 99,5 A\ Al Mg 3 v
Base Material
304/316 A
Al99,5
Al Mﬂ 3
Spring Force
MAX
5 4
MIN
Language Language
English A
English Francaise
Francaise Deutsch
Deutsch v




Measure system

Imperial

LCD contrast

MAX
50%
MIN

Factory Setup

ON
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Base Material

Base Material

Galv. steel
Galv. steel 304/316
304/316 Al 99,5
Al 99,5 A2 Al Mg 3 4
Process Params Process Params
Stud Material Language A -
Base Material Measure system Base Material
Spring Force LCD contrast 304/316 A
Language A\ Al Factory Setup Al 99.5
Al Mi 3
Spring Force
MAX
5 4
MIN
Stud Material Stud Material
Steel 23 Steel 04 A
Steel 04 Steel 05
Steel 05 Steel 06
Steel 06 v BEEEEE v Language Language
Engich
- - English Francaise
Stud Material Stud Material Francaise Deutsch
304/316 03 A 304/316 08 Ao  Deutsch v
304/316 o4 Al Mg 3 23
304/316 05

304/136 o6 v

Al Mg 3 o4
AMg3os I

Measure system

Stud Material

Stud Material

Al Mg 3 06 A
Al Mg 3 28
Al Si 12 03
CEREE S v

Al Si 12 05 A
Al Si 12 06
Al Si 12 08
A99503 K

Stud Material

Al 99,5 g4 A
Al 99,5 @5
Al 99,5 o6

Al 99,5 28 \

Imperial

LCD contrast

MAX
50%| —«
MIN




Factory Setup

ON










AN

res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-

ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadore s
deberan poner en practica las precauciones previstas
por la ley.

' Este aparato de por si no produce ruidos superio-

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafio-
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Machine




Stud Material Stud Material

304/316 03 A 304/316 08 A
304/316 o4 Al Mg 3 23

304/316 o5 Al Mg 3 o4

304/136 06 \ M v
Stud Material Stud Material

Al Mg 3 06 A AlISi12 05 A
Al Mg 3 o8 Al Si 12 06

Al Si 12 03 Al Si 12 08

Al Si 12 o4 2l Al 99,5 o3 v

Stud Material

Al 99,5 o4 A

Al 99,5 65

Al 99,5 06

Al 99,5 08 v

Base Material Base Material

Galv. steel A
Process Params Process Params Galv. steel 304/316

4/31

Stud Material Language A 2?9/556 v 9’5
Base Material Measure system : 9 y
Spring Force LCD contrast
Language A\ Al Factory Setup

Base Material

304/316 A

Al 99,5

Al Mi 3

Spring Force

MAX
5 4
MIN

Stud Material Stud Material
Steel 04 A
Steel 04 Steel g5
Steel 05 Steel 06

Steel 06 A\ Al Steel o8 v




Language Language

English
English Francaise
Francaise Deutsch
Deutsch A\ Al Espanol

Measure system

Imperial

LCD contrast
MAX

50%
MIN

Factory Setup

ON
















(@3)
(04)
125 (@5)
(@8)
(28)

108 ;i @
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====CEBORA

welding&cutting

CEBORA S.p.A - Via Andrea Costa, 24 - 40057 Cadriano di Granarolo - BOLOGNA - Italy
Tel. +39.051.765.000 - Fax. +39.051.765.222
www.cebora.it - e-mail; cebora@cebora.it



