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ОБОРУДОВАНИЕ	 ДЛЯ	 КОНТАКТНОЙ	 СВАРКИ	 (СОПРОТИВЛЕНИЕМ)	 ДЛЯ	
ПРОМЫШЛЕННОГО	И	ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО	ИСПОЛЬЗОВАНИЯ.
Примечание:	 Далее	 в	 тексте	 будет	 использоваться	 термин	 «аппарат	 для	
точечной	сварки».

1. ОБЩАЯ	ТЕХНИКА	БЕЗОПАСНОСТИ	ПРИ	КОНТАКТНОЙ	СВАРКЕ
Оператор	 должен	 быть	 ознакомлен	 с	 безопасным	 использованием	
аппарата	 для	 точечной	 сварки	 и	 проинформирован	 о	 рисках,	 связанных	
с	выполнением	контактной	сварки,	с	соответствующими	мерами	защиты	и	
порядком	действий	в	аварийных	ситуациях.

Аппарат	 для	 точечной	 сварки	 (только	 варианты	 с	 приводом	 от	
пневматического	цилиндра)	оснащен	главным	выключателем,	обладающим	
аварийными	 функциями,	 с	 замком	 для	 блокировки	 в	 положении	 «O»	
(разомкнут).
Ключ	от	 замка	разрешается	передавать	 только	опытному	оператору	или	
сотруднику,	 обученному	 в	 соответствие	 с	 порученными	 ему	 задачами	
и	 ознакомленному	 с	 возможными	 опасностями,	 связанными	 с	 данным	
методом	сварки	или	с	небрежным	использованием	аппарата	для	точечной	
сварки.
В	отсутствии	оператора	переключатель	должен	находиться	в	положении	
«O»,	при	этом	он	должен	быть	заблокирован	замком,	а	ключ	должен	быть	
извлечен.

-	 Выполните	электрическое	соединение	в	соответствие	с	действующими	
нормами	и	правилами	техники	безопасности.

-	 Аппарат	для	точечной	сварки	разрешается	подключать	только	к	системе	
питания	с	заземленным	нейтральным	проводом.

-	 Убедитесь,	что	розетка	сети	питания	правильно	соединена	с	защитным	
заземлением.

-	 Не	использовать	кабели	с	поврежденной	изоляцией	или	с	ослабленными	
соединениями.

-	 Используйте	 аппарат	для	 точечной	сварки	при	 температуре	от	 5°C	до	
40°C	и	при	относительной	влажности	воздуха	50%	до	температуры	40°C	
и	90%	до	температуры	20°C.	

-	 Не	используйте	аппарат	для	 точечной	сварки	во	влажных	или	сырых	
помещениях,	а	также	под	дождем.

-	 При	 подсоединении	 сварочных	 кабелей	 и	 любом	 плановом	
техобслуживании	кронштейнов	и/или	электродов,	аппарат	для	точечной	
сварки	 должен	 быть	 выключен	 и	 отсоединен	 от	 сети	 питания	 и	 от	
пневматической	сети	(если	она	имеется).	
Тот	 же	 порядок	 должен	 соблюдаться	 при	 подсоединении	 к	
водопроводной	сети	или	к	охлаждающему	блоку	с	закрытым	контуром	
(аппараты	для	точечной	сварки	с	водяным	охлаждением)	и	всегда	при	
проведении	ремонтных	работ	(внеплановое	техобслуживание).

-	 На	 аппаратах	 для	 контактной	 сварки	 с	 приводом	 от	 пневматического	
цилиндра	 необходимо	 блокировать	 главный	 переключатель	 в	
положение	«O»	при	помощи	прилагаемого	в	комплекте	замком.
Тот	 же	 порядок	 должен	 соблюдаться	 при	 подсоединении	 к	
водопроводной	сети	или	к	охлаждающему	блоку	с	закрытым	контуром	
(аппараты	для	точечной	сварки	с	водяным	охлаждением)	и	всегда	при	
проведении	ремонтных	работ	(внеплановое	техобслуживание).

-	 Запрещается	 использовать	 оборудование	 в	 местах,	
классифицированных	как	взрывоопасные	зоны	из-за	присутствия	газа,	
пыли	или	микроскопических	частиц.

-	 Не	проводить	сварочные	работы	на	контейнерах,	емкостях	или	трубах,	
которые	 содержат	 или	 содержали	 жидкие	 или	 газообразные	 горючие	
вещества.

-	 Не	 проводить	 сварочные	 работы	 на	 материалах,	 чистка	 которых	
проводилась	 хлоросодержащими	 растворителями	 или	 вблизи	
указанных	веществ.

-	 Не	осуществляйте	сварку	резервуаров,	находящихся	под	давлением.
-	 Очистите	рабочее	место	от	воспламеняющихся	материалов	(например,	

дерева,	бумаги,	тряпок	и	т.д.).
-	 После	сварки	позвольте	детали	остыть!	Не	размещайте	деталь	вблизи	

воспламеняющихся	материалов.
-	 Обеспечьте	 достаточную	 вентиляцию	 рабочего	 места	 или	

воспользуйтесь	 специальными	 вытяжками	 для	 удаления	 дыма,	
образующегося	 в	 процессе	 сварки	 рядом	 с	 электродами;	 необходимо	
регулярно	оценивать	степень	воздействия	дымов	в	зависимости	от	их	
состава,	концентрации	и	продолжительности	воздействия.

-	 Всегда	защищайте	глаза	специальными	защитными	очками.
-	 Обязательно	 используйте	 специальные	 защитные	 перчатки	 и	 одежду,	

подходящие	для	выполнения	контактной	сварки.
-	 Уровень	 шума:	 Если	 вследствие	 выполнения	 особенно	 интенсивной	

сварки	 ежедневный	 уровень	 воздействия	 на	 персонал	 (LEP,d)	 равен	
или	 превышает	 85db(A),	 необходимо	 использовать	 индивидуальных	
средств	защиты.

-	 Прохождение	 тока	 контактной	 сварки	 приводит	 к	 образованию	вокруг	
сварочного	контура	электромагнитных	полей	(ЭМП).

Электромагнитные	 поля	 могут	 взаимодействовать	 или	 мешать	 работе	
некоторых	медицинских	устройств	(например,	электрокардиостимуляторов,	
дыхательных	аппаратов,	металлических	протезов	и	т.д.).	
Необходимо	 предпринять	 надлежащие	 меры	 защиты	 по	 отношению	 к	
пользователям	этих	устройств.	Например,	запретите	им	находиться	в	зоне	
использования	аппарата	для	точечной	сварки.
Этот	аппарат	для	точечной	сварки	соответствует	требованиям	технических	
стандартов	 для	 изделий,	 предназначенных	 исключительно	 для	
использования	 в	 промышленной	 среде	 и	 в	 профессиональных	 целях.	
Не	 гарантируется	 соответствие	 требованиям	 о	 предельном	 воздействии	
электромагнитных	полей	на	людей	в	жилых	зданиях.

Для	 снижения	 воздействия	 электромагнитных	 полей	 оператор	 должен	
использовать	указанные	ниже	меры:
-	 Подсоедините	 два	 кабеля	 точечной	 сварки	 (если	 они	 имеются)	 как	

можно	ближе	друг	к	другу.
-	 Следите	за	тем,	чтобы	ваша	голова	и	туловище	находилось	как	можно	

дальше	от	контура	точечной	сварки.
-	 Категорически	запрещается	оборачивать	кабели	точечной	сварки	(если	

они	имеются)	вокруг	тела.
-	 Не	 осуществляйте	 точечную	 сварку,	 находясь	 внутри	 сварочного	

контура.	Следите	за	тем,	чтобы	оба	кабеля	находились	с	одной	стороны	
вашего	тела.

-	 Подсоедините	 возвратный	 кабель	 тока	 точечной	 сварки	 (если	 он	
имеется)	как	можно	ближе	к	выполняемому	соединению.

-	 Не	 осуществляйте	 сварку	 сидя	 или	 облокотившись	 на	 аппарат	 для	
точечной	сварки	(минимальное	расстояние:	50	см).

-	 Следите	 за	 тем,	 чтобы	 вблизи	 контура	 точечной	 сварки	 не	 было	
ферромагнитных	предметов.	

-	 Минимальное	расстояние:
-	d=	40см	(рис.	I);

-	 Оборудование	класса	А:
Этот	аппарат	для	точечной	сварки	соответствует	требованиям	технических	
стандартов	изделий,	предназначенных	исключительно	для	использования	
в	промышленной	среде	и	в	профессиональных	целях.	
Не	 гарантируется	 электромагнитная	 совместимость	 в	 жилых	 зданиях,	 а	
также	 в	 строениях,	 напрямую	 подсоединенных	 к	 линии	 питания	 низкого	
напряжения,	предназначенной	для	жилых	зданий.

ПРЕДПОЛАГАЕМЫЙ	ВИД	ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
Оборудование	 можно	 использовать	 для	 точечной	 сварки	 одного	 или	
более	листов	из	стали	с	низким	содержанием	углерода	различных	форм	и	
размеров	в	зависимости	от	выполняемой	работы.



ОСТАТОЧНЫЕ	РИСКИ	
РИСК	РАЗДАВЛИВАНИЯ	ВЕРХНИХ	КОНЕЧНОСТЕЙ
ДЕРЖИТЕ	РУКИ	НА	БЕЗОПАСНОМ	РАССТОЯНИИ	ОТ	ПОДВИЖНЫХ	ЧАСТЕЙ!
Режим	 работы	 аппарата	 для	 точечной	 сварки	 и	 разнообразие	 форм	 и	
размеров	 обрабатываемых	 деталей	 не	 позволяют	 создать	 встроенную	
защиту	 от	 раздавливания	 верхних	 конечностей	 (пальцев,	 кистей,	
предплечий).
Для	 снижения	 риска	 необходимо	 предпринять	 соответствующие	
предупредительные	меры:
-	 Оператор	 должен	 быть	 высоко	 квалифицирован	 или	 должен	

быть	 ознакомлен	 с	 правилами	 безопасной	 контактной	 сварки	 с	
использованием	данного	типа	оборудования.

-	 Необходимо	 оценить	 риски	 для	 каждого	 типа	 выполняемой	 работы;	
необходимо	подготовить	приспособления	и	экраны,	предназначенные	
для	поддержки	и	направления	обрабатываемых	деталей,	что	позволит	
держать	руки	на	безопасном	расстоянии	от	электродов.

-	 При	использовании	переносного	аппарата	для	точечной	сварки:	крепко	
возьмитесь	обеими	руками	за	специальные	рукоятки	зажима;	держите	
руки	на	безопасном	расстоянии	от	электродов.	

-	 Во	 всех	 случаях,	 когда	 это	 позволяет	 форма	 детали,	 отрегулируйте	
расстояние	электродов	таким	образом,	чтобы	длина	хода	не	превышала	
6	мм.

-	 Запрещается	 одновременное	 использование	 одного	 аппарата	 для	
точечной	сварки	несколькими	людьми.

-	 Запрещается	нахождение	посторонних	людей	в	рабочей	зоне.
-	 Не	 оставляйте	 аппарат	 для	 точечной	 сварки	 без	 надзора:	 в	 этом	

случае	его	необходимо	отсоединить	от	сети	питания;	на	аппаратах	для	
точечной	сварки	контактных	с	приводом	от	пневматического	цилиндра	
необходимо	 заблокировать	 главный	 переключатель	 в	 положении	
«O»	при	помощи	замка,	входящего	в	комплектацию,	ключ	необходимо	
извлечь	и	передать	на	хранение	ответственному	лицу.

-	 Используйте	 только	 предназначенные	 для	 этого	 аппарата	 электроды	
(см.	перечень	запасных	частей),	не	изменяя	их	формы.

-	 ОПАСНОСТЬ	ПОЛУЧЕНИЯ	ОЖОГОВ
Некоторые	части	аппарата	для	точечной	сварки	(электроды,	кронштейны	
и	 прилегающие	 участки)	 могут	 достигать	 температуры	 выше	 65°C:	
необходимо	носить	специальную	защитную	одежду.
После	сварки	позвольте	детали	остыть,	прежде	чем	ее	касаться!	

-	 РИСК	ОПРОКИДЫВАНИЯ	И	ПАДЕНИЯ
-	 Установите	 аппарат	 для	 точечной	 сварки	 на	 горизонтальной	
поверхности	 с	 соответствующей	 грузоподъемностью;	 прикрепите	
аппарат	 для	 точечной	 сварки	 к	 опорной	 поверхности	 (согласно	
указаниям,	 изложенным	 в	 разделе	 «УСТАНОВКА»	 настоящего	
руководства).	В	противном	случае,	если	пол	наклонный	или	неровный	
или	 в	 случае	 использования	 переносных	 опорных	 поверхностях,	
существует	риск	опрокидывания.

-	 Запрещается	поднимать	аппарат	для	точечной	сварки,	за	исключением	
случаев,	 когда	 это	 в	 явном	 виде	 указано	 в	 разделе	 «УСТАНОВКА»	
настоящего	руководства.

-	 При	использовании	аппарата	для	точечной	сварки,	установленного	на	
тележке:	перед	перемещением	аппарата	для	точечной	сварки	на	новое	
рабочее	место,	отсоедините	его	от	сети	питания	и	от	пневматической	
сети	(если	она	имеется).	Обратите	особое	внимание	на	препятствия	и	
неровности	поверхности	(например,	провода	и	трубы).

-	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	НЕ	ПО	НАЗНАЧЕНИЮ
Опасно	использовать	аппарат	для	точечной	сварки	для	любых	видов	
работ,	 отличающихся	 от	 предусмотренных	 (см.	 «ПРЕДПОЛАГАЕМЫЙ	
ВИД	ИСПОЛЬЗОВАНИЯ»)

ЗАЩИТНЫЕ	УСТРОЙСТВА	И	ОГРАЖДЕНИЯ
Защитные	 приспособления	 и	 подвижные	 части	 корпуса	 аппарата	
для	 точечной	 сварки	 должны	 находиться	 в	 нужном	 положении	 до	 его	
подсоединения	к	сети	питания.
ВНИМАНИЕ!	При	осуществлении	любых	работ	с	открытыми	подвижными	
частями	аппарата	для	точечной	сварки,	например:
-	 Замена	или	техобслуживание	электродов
-	 Регулирование	положения	кронштейнов	или	электродов
АППАРАТ	 ДЛЯ	 ТОЧЕЧНОЙ	 СВАРКИ	 ДОЛЖЕН	 БЫТЬ	 ВЫКЛЮЧЕН	 И	
ОТСОЕДИНЕН	ОТ	СЕТИ	ПИТАНИЯ	И	ОТ	ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ	СЕТИ	(если	она	
имеется).	
ГЛАВНЫЙ	ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ	ДОЛЖЕН	БЫТЬ	ЗАБЛОКИРОВАН	В	ПОЛОЖЕНИИ	
«O»	ПРИ	ПОМОЩИ	ЗАМКА,	КЛЮЧ	ИЗ	КОТОРОГО	НЕОБХОДИМО	ИЗВЛЕЧЬ	
(модели	с	приводом	от	пневматического	цилиндра).

СКЛАДИРОВАНИЕ
-	 Расположите	сварочный	аппарат	и	принадлежности	к	нему	(в	упаковке	

или	без	нее)	в	закрытом	помещении.
-	 Относительная	влажность	воздуха	не	должна	превышать	80%.
-	 Температура	воздуха	должна	быть	в	диапазоне	от	-15°C	до	45°C.
Если	 аппарат	 оснащен	 системой	 водяного	 охлаждения	 и	 температура	
воздуха	опускается	ниже	0°C:	добавьте	подходящий	жидкий	антифриз	или	
полностью	опорожните	гидравлический	контур	и	водяной	бак.
Всегда	используйте	надлежащие	средства	для	защиты	аппарата	от	влаги,	
грязи	и	коррозии.

2. ВВЕДЕНИЕ	И	ОБЩЕЕ	ОПИСАНИЕ
2.1	ГЛАВНЫЕ	ХАРАКТЕРИСТИКИ
Аппараты	 для	 точечной	 сварки	 колонного	 типа	 с	 криволинейным	 опусканием	
электрода	 для	 сварки	 сопротивлением	 (одной	 точки)	 и	 цифровым	
микроконтроллерным	управлением.
Ниже	приведены	основные	характеристики:
-	 ограничение	перегрузки	по	току	при	включении	(управление	cosφ	включения);
-	 выбор	оптимального	сварочного	тока	в	зависимости	от	мощности	доступной	

электросети;
-	 выбор	 оптимальных	 параметров	 сварочного	 цикла	 (длительность	 сжатия,	

длительность	 роста	 тока,	 длительность	 сварки,	 длительность	 паузы	 и	
количество	импульсов);

-	 сохранение	избранных	программ;
-	 ЖК-дисплей	 с	 подсветкой	 для	 отображения	 команд	 и	 установленных	

параметров;
-	 тепловая	 защита	 с	 сигнальным	 устройством	 (перегрузка	 или	 отсутствие	

охлаждающей	воды);
-	 сигнализация	 и	 блокировка	 в	 случае	 слишком	 высокого	 или	 низкого	

напряжения	питания;
-	 сигнализация	 отсутствия	 воздуха	 (только	 в	 моделях	 с	 пневматическим	

управлением	“PCP”);
-	 регулировка	 потока	 воздуха	 для	 замедления	 сжатия	 рычагов	 (только	 в	

моделях	с	пневматическим	управлением	“PCP”).
Привод:
- модели	”PTE”:	механический	педальный	с	регулируемой	длины	рычага;
- модели	 ”PCP”:	 пневматический	 с	 цилиндром	 двойного	 действия,	

управляемым	клапаном	с	педальным	приводом.

2.2	ПРИНАДЛЕЖНОСТИ	ПО	ЗАКАЗУ
-	 Пара	 кронштейнов	 длиной	 500	 мм,	 укомплектованная	 держателями	

электродов	и	стандартными	электродами.
-	 Пара	 кронштейнов	 длиной	 700	 мм,	 укомплектованная	 держателями	

электродов	и	стандартными	электродами.
-	 Электроды	изогнутые.
-	 Блок	для	охлаждения	водой	с	закрытым	циклом	(	подходит	только	для	PTE	

или	PCP	18).

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ
3.1	ТАБЛИЧКА	ДАННЫХ	(РИС.	A)
Основные	 данные,	 относящиеся	 к	 использованию	 и	 эксплуатационным	
характеристикам	точечной	контактной	сварочной	машины	обобщены	на	табличке	
данных,	со	следующими	значениями.
1-	 Количество	фаз	и	частота	линии	питания.
2-	 Напряжение	питания.
3-	 Мощность	сети	при	постоянном	режиме	(100	%).
4-	 Номинальная	мощность	сети	с	соотношением	прерывистости	50	%.
5-	 Максимальное	холостое	напряжение	на	электродах.
6-	 Максимальный	ток	при	электродах	в	состоянии	короткого	замыкания.
7-	 Вторичный	ток	при	постоянном	режиме	(100	%).
8-	 Ширина	колеи	и	длина	кронштейнов	(стандарт).
9-	 Регулируемая	максимальная	и	минимальная	сила	электродов.
10-	 Номинальное	давление	источника	сжатого	воздуха.
11-	 Необходимое	 давление	 источника	 сжатого	 воздуха	 для	 получения	

максимальной	силы	электродов.
12-	 Поток	воды	охлаждения.
13-	 Падение	номинального	давления	жидкости	для	охлаждения.
14-	 Масса	сварочного	аппарата.
15-	 Символы,	относящиеся	к	безопасности,	чье	значение	приведено	в	главе	1	

“Общая	безопасность	для	сварки	электросопротивлением”.

Примечание:	На	приведенной	для	примера	табличке	указаны	приблизительные	
значения	 символов	и	цифр;	 точные	величины	 технических	 параметров	Вашей	
точечной	контактной	сварочной	машины	должны	быть	взяты	с	таблички	самой	
точечной	контактной	сварочной	машины.

3.2	ПРОЧИЕ	ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ	(РИС.	B)

4.	ОПИСАНИЕ	ТОЧЕЧНОЙ	КОНТАКТНОЙ	СВАРОЧНОЙ	МАШИНЫ
4.1	 ОБЩИЙ	 ВИД	 И	 ГАБАРИТНЫЕ	 РАЗМЕРЫ	 ТОЧЕЧНОЙ	 КОНТАКТНОЙ	
СВАРОЧНОЙ	МАШИНЫ	(РИС.	C)

4.2	УСТРОЙСТВА	УПРАВЛЕНИЯ	И	РЕГУЛИРОВКИ
4.2.1	Панель	управления	(РИС.	D1).
1-	 главный	 выключатель	 (в	 моделях	 PCP	 с	 функцией	 аварийного	 останова	 и	

возможностью	блокировки	в	положении	”O”:	замок	и	ключи	прилагаются).
2-	 кнопки	увеличения	(+)	и	уменьшения	(-).
3-	 кнопка	выбора	параметров	“MODE”.
4-	 ЖК-дисплей	с	подсветкой;
5-	 кнопка	пуска	/	START	(мод.	PCP);

6- / 	переключатель	только	давление	(без	сварки)	/	сварка.

4.2.2	Описание	пиктограмм	(РИС.	D2).
Параметры	точечной	сварки	(1-7):

1- мощность	 (%):	 ток	 точечной	 сварки	 в	 процентах	 относительно	
максимального	значения;

2- сжатие	(циклы):	время	ожидания	в	циклах	перед	подачей	тока,	начиная	
с	момента	касания	электродов	обрабатываемой	детали;

3- кривая	 роста	 тока	 (циклы):	 время	 в	 циклах,	 за	 которое	 ток	 точечной	
сварки	достигает	значения,	заданного	параметром	“мощность”;

4- длительности	 точечной	 сварки	 (циклы):	 время	 в	 циклах,	 которое	 ток	
поддерживается	на	заданном	значении;

5- длительность	паузы	(циклы):	время	в	циклах,	которое	ток	сохраняется	
на	нулевом	уровне	в	промежутках	между	импульсами	(только	в	импульсном	
режиме);

6- количество	 импульсов	 (кол-во):	 в	 случае	 установки	 на	 1,	 точечная	
сварка	 завершается	 по	 истечении	 времени	 точечной	 сварки	 (4);	 если	
значение	 больше	 1,	 оно	 указывает	 на	 количество	 импульсов	 тока,	
подаваемых	аппаратом	(при	работе	в	импульсном	режиме);

7- сводный	 круговой	 индикатор	 установленного	 количества	 циклов	 с	
численным	значением	в	центре;

8- символ	сигнала	тревоги	тепловой	защиты;

9- многофункциональный	цифровой	дисплей;

10-	 символ	включения	точечной	сварки	(подачи	тока);

11- символ	 сжатия,	 включается,	 если	 переключатель	 на	 рис.	 D1-6	
находится	в	положении	БЕЗ	СВАРКИ;

12- индикатор	START:	нажмите	кнопку,	изображенную	на	рис.	D1-5,	
чтобы	включить	аппарат;

13- символ	индивидуальной	ПРОГРАММЫ;

14-	 символ	 	сохранять	/	 	не	сохранять	индивидуальную	программу;



15- сводный	 круговой	 индикатор	 установленной	 мощности	 с	 численным	
значением	в	центре.

4.2.3	Режим	настройки	параметров	точечной	сварки
Во	время	включения	аппарата	и	перед	нажатием	кнопки	пуска	“START”	можно	
переключить	режим	настройки	параметров	сварки:
-	 “УПРОЩЕННЫЙ”	 режим	 =	 EASY:	 позволяет	 быстро	 и	 интуитивно	 выбрать	

два	основных	параметра	сварки	“МОЩНОСТЬ”	(1)	и	“длительности	точечной	
сварки”	(4).	Этот	режим	не	позволяет	сохранять	индивидуальные	программы.

-	 “РАСШИРЕННЫЙ”	 режим	 =	 EXPERT:	 позволяет	 выбирать	 все	 параметры	
сварки,	 описанные	 в	 предыдущем	 параграфе.	 Этот	 режим	 позволяет	
сохранять	индивидуальные	программы.

4.2.4	Компрессионная	гайка	регулировки	потока	(РИС.	D3)
1-	 Для	получения	доступа	к	гайке,	необходимо	открыть	дверцу	в	задней	части	

аппарата	для	точечной	сварки.	
Гайка	 позволяет	 регулировать	 силу,	 оказываемую	 электродами,	 изменяя	
предварительную	 нагрузку	 пружины:	 чем	 выше	 предварительная	 нагрузка	
пружины,	тем	выше	сила,	оказываемая	электродами	аппарата	для	точечной	
сварки.

2-	 Регулятор	 потока	 (только	 мод.	 PCP)	 позволяет	 замедлять	 сжатие	 рычагов,	
чтобы	избежать	отскока	электродов	от	детали.
Поверните	 винт	 регулятора	 против	 часовой	 стрелки	 (+),	 чтобы	 увеличить	
поток	воздуха	и	скорость	опускания	электродов;	поверните	винт	по	часовой	
стрелке	(-),	чтобы	уменьшить	поток	воздуха	и	скорость	опускания	электродов.

4.2.5	Регулировка	давления	и	манометр	(РИС.	D4	-	только	мод.	PCP)
1-	 Регулятор	давления;
2-	 Манометр.

4.2.6	Места	подключения	воздуха	и	воды	(рис.G	и	H)
G	(1)	-	Место	подключения	сжатого	воздуха	(только	мод.	PCP);
G	(2)	-	Фильтр	и	слив	конденсата	(только	мод.	PCP);
H	(1)	-	ВХОДНЫЕ	(INLET)	соединения	воды.
H	(2)	-	ВЫХОДНЫЕ	(OUTLET)	соединения	воды.

4.3	ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЕ	ФУНКЦИИ	И	ВЗАИМНАЯ	БЛОКИРОВКА
4.3.1	Главный	выключатель
-	 Положение	«O»	=	разомкнутое	положение,	 которое	можно	заблокировать	с	

помощью	замка	(см.	раздел	1).

ВНИМАНИЕ!	 В	 положении	 «O»	 внутренние	 клеммы	 (L1+L2),	
к	 которым	 подключен	 кабель	 питания,	 находятся	 под	

напряжением.
-	 Положение	 «I»	 =	 замкнуто:	 аппарат	 для	 точечной	 сварки	 находится	 под	

напряжением,	 но	 не	 работает	 (РЕЖИМ	 ОЖИДАНИЯ),	 дисплей	 при	 этом	
включается.

Аварийная	функция
Если	аппарат	для	точечной	сварки	включен,	размыкание	(поз.	«I»	=>	поз.	«O»)	
приводит	к	безопасной	остановке:
-	 блокируется	подача	тока;
-	 блокируется	движение:	цилиндр	разгружается	(если	имеется);
-	 блокируется	автоматический	повторный	запуск.

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРИОДИЧЕСКИ	 ПРОВЕРЯЙТЕ	
РАБОТОСПОСОБНОСТЬ	 ФУНКЦИИ,	 ВЫКЛЮЧАЮЩЕЙ	 АППАРАТ	 В	
УСЛОВИЯХ	БЕЗОПАСНОСТИ.

4.3.2	Кнопка	пуска	“START”
Ее	 необходимо	 нажать	 для	 того,	 чтобы	 можно	 было	 управлять	 сваркой	 в	
следующих	случаях:
-	 при	каждом	включении	главного	выключателя	(поз.	«O»	=>	поз.	«I»);
-	 каждый	раз	после	включения	предохранительных/защитных	устройств;
-	 при	возобновлении	подачи	энергии	(электричество	и	сжатый	воздух)	после	ее	

отключения	или	сбоев.

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРИОДИЧЕСКИ	 ПРОВЕРЯЙТЕ	
РАБОТОСПОСОБНОСТЬ	ФУНКЦИИ	БЕЗОПАСНОГО	ВКЛЮЧЕНИЯ.

4.3.3	Переключатель	цикла	БЕЗ	СВАРКИ	/	СВАРКА

- БЕЗ	СВАРКИ:	позволяет	управлять	аппаратом	для	точечной	сварки	без	
осуществления	 сварки.	 Используется	 для	 перемещения	 рычагов	 и	 сжатия	
электродов	без	подачи	тока.

ОСТАТОЧНЫЙ	 РИСК!	 В	 этом	 рабочем	 режиме	 также	 имеется	
риск	 сдавливания	 верхних	 конечностей:	 соблюдайте	

соответствующие	меры	предосторожности	(см.	раздел	по	безопасности).

- СВАРКА	 (нормальный	 цикл	 сварки):	 позволяет	 аппарату	 для	 точечной	
сварки	осуществлять	сварку.

4.3.4	Тепловая	защита	(AL1)
Срабатывает	 в	 случае	 перегрева	 аппарата	 для	 точечной	 сварки,	 вызванного	
отсутствием	или	недостаточным	потоком	охлаждающей	воды	или	превышением	
рабочего	цикла	(DUTY	CYCLE)	допустимого	предела.
На	срабатывание	указывает	появление	пиктограммы	на	дисплее,	изображенной	

на	РИС.	D2-9,	и	включением	AL1.
РЕЗУЛЬТАТ:	блокировка	подачи	тока	(сварка	блокирована).
ВОССТАНОВЛЕНИЕ:	ручное	(нажатие	кнопки	START)	после	того	как	температура	
вернется	 в	 допустимый	диапазон	 (выключение	 пиктограммы	AL1	 и	 включение	
«START»).

4.3.5	Предохранительное	 устройство	 сжатого	 воздуха	 (AL6	 -	 только	мод.	
PCP)
Срабатывает	в	случае	отсутствия	или	падения	давления	(p	<	2,5	÷	3	бар)	подачи	
сжатого	воздуха;	на	срабатывание	указывает	показание	манометра	(0	÷	3	бар)	и	
появлением	AL6	на	дисплее.
РЕЗУЛЬТАТ:	 блокировка	 движений,	 раскрытие	 электродов	 (цилиндр	

разгружается);	отключение	тока	(сварка	блокируется).
ВОССТАНОВЛЕНИЕ:	ручное	 (нажатие	кнопки	START)	после	того	как	давление	
вернется	в	допустимый	диапазон	(появление	«START»	на	дисплее).

4.3.6	Защита	от	слишком	высокого	и	низкого	напряжения	(AL3	и	AL4)
Срабатывает	 в	 случае	 слишком	 высокого	 или	 слишком	 низкого	 напряжения	
электропитания;	при	включении	на	дисплее	появляется	сообщение	AL3	(слишком	
высокое	напряжение)	и	AL4	(слишком	низкое	напряжение).
РЕЗУЛЬТАТ:	 блокировка	 движений,	 разгрузка	 цилиндра	 (если	 имеется);	
блокировка	подачи	тока	(сварка	блокируется).
ВОССТАНОВЛЕНИЕ:	ручное	(нажатие	кнопки	START)	после	того	как	напряжение	
вернется	в	допустимый	диапазон	(появление	«START»	на	дисплее).

5.	УСТАНОВКА

ВНИМАНИЕ!	 ВЫПОЛНИТЬ	 ВСЕ	 ОПЕРАЦИИ	 ПО	 УСТАНОВКЕ	
И	 ЭЛЕКТРИЧЕСКОМУ	 И	 ПНЕВМАТИЧЕСКОМУ	 ПОДСОЕДИНЕНИЮ	 С	
ОТКЛЮЧЕННОЙ	 И	 ОТСОЕДИНЕННОЙ	 ОТ	 СЕТИ	 ПИТАНИЯ	 ТОЧЕЧНОЙ	
КОНТАКТНОЙ	СВАРОЧНОЙ	МАШИНЫ.
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ	 И	 ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ	 СОЕДИНЕНИЯ	 ДОЛЖНЫ	
ВЫПОЛНЯТЬСЯ	 ТОЛЬКО	 ОПЫТНЫМ	 ИЛИ	 КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ	
ПЕРСОНАЛОМ.

5.1	ОСНАЩЕНИЕ
Распаковать	точечную	сварочную	машину,	выполнить	соединения, как	указано	
в	настоящей	главе.

5.2	ПОРЯДОК	ПОДЪЕМА (РИС.	E)
Подъем	 точечной	 контактной	 сварочной	 машины	 должен	 выполняться	 при	
помощи	двойного	троса	и	крюков,	используя	специальные	кольца.
Категорически	 запрещается	 стропить	 точечную	 сварочную	 машину	 другим	
способом,	отличающимся	от	указанного	(напр.,	за	кронштейны	или	электроды).

5.3	РАСПОЛОЖЕНИЕ
Под	 зону	 установки	 следует	 отвести	 достаточно	 просторную	 площадь,	 не	
имеющую	 препятствий,	 обеспечивающую	 доступ	 к	 панели	 управления	 и	 к	
рабочей	зоне	(электроды)	в	условиях	полной	безопасности.
Проверить,	что	отсутствуют	препятствия	рядом	с	отверстиями	входа	или	выхода	
воздуха	охлаждения,	и	проверить,	что	не	могут	засасываться	проводящая	пыль,	
коррозивный	пар,	влага	и	т.	д.
Установить	 точечную	 контактную	 сварочную	 машину	 на	 плоскую	 поверхность	
из	 однородного	 и	 плотного	 материала	 (пол	 из	 бетона	 или	 с	 аналогичными	
физическими	характеристиками).
Закрепить	точечную	контактную	сварочную	машину	на	полу	при	помощи	четырех	
винтов	M10,	используя	специальные	отверстия	на	основании;	каждый	отдельный	
элемент	 прочного	 крепления	 к	 полу	 должен	 гарантировать	 прочность	 при	
растяжении	минимум	60	кг	(60	даН).
Максимальная	нагрузка
Максимальная	приложимая	на	нижний	кронштейн	нагрузка	(сконцентрированная	
по	оси	электрода)	равняется	35	кг	(35	даН).

5.4	СОЕДИНЕНИЕ	С	СЕТЬЮ
5.4.1	Предупреждения
-	 Перед	 выполнением	 любого	 электрического	 соединения,	 проверить,	 что	

напряжение	 и	 частота	 сети,	 имеющиеся	 в	 месте	 установки,	 соответствуют	
табличке	данных	аппарата	точечной	сварки.

-	 Аппарат	точечной	сварки	должен	быть	соединен	только	с	системой	питания	с	
нулевым	проводником,	соединенным	с	заземлением.

-	 Для	 защиты	 от	 непрямого	 контакта	 необходимо	 использовать	
дифференциальные	выключатели	следующего	типа:
-	 Тип	A	( )	для	однофазных	машин;

-	 Тип	В	( )	для	трехфазных	машин.

-	 Чтобы	обеспечить	соответствие	требованиям	стандарта	EN	61000-3-11	(Flicker	
(пульсация	 напряжения)),	 сварочный	 аппарат	 рекомендуется	 подсоединять	
только	к	таким	точкам	сети	питания,	импеданс	которых	ниже	Zmax	=	0.066	Ом.

-	 Сварочный	аппарат	точечной	сварки	не	соответствует	требованиям	стандарта	
IEC/EN	61000-3-12.
Если	аппарат	соединяется	с	общественной	сетью	электропитания,	монтажник	
или	 пользователь	 обязан	 проверить	 возможность	 соединения	 аппарата	
точечной	 сварки	 (если	 требуется,	 проконсультироваться	 с	 компанией,	
управляющей	распределительной	сетью).

5.4.2	 Соединение	 кабеля	 питания	 с	 точечной	 контактной	 сварочной	
машиной	(РИС.	F)
Снять	 боковую	 правую	 панель;	 установить	 блокировку	 кабеля	 в	 комплекте	 в	
отверстие,	предусмотренное	на	задней	панели.
Пройдя	 через	 блокировку	 кабеля,	 соединить	 кабель	 питания	 с	 клеммами	 на	
клеммнике	 питания	 (фазы	 L1(N)	 -	 L2)	 и	 с	 винтовой	 клеммой	 заземления	 для	
защиты	желто-зеленый	проводник).
В	зависимости	от	модели	клеммника	оснастить	концы	кабеля,	как	показано	на	
рисунке	(РИС.	F1,	F2)	. 
Блокировать	кабель,	закрутив	винты	кожуха	кабеля.
Смотри	параграф	“	ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ”	для	определения	минимального	
допустимого	сечения	проводников.

5.4.3	Вилка	и	розетка
Вилка	и	розетка
Подсоедините	к	кабелю	питания	стандартную	вилку	(3P+T	(полюса	+	земля):	при	
МЕЖФАЗНОМ	400	В	соединении	используются	только	2	полюса;	2P+T	(полюса	
+	 земля):	 ОДНОФАЗНОЕ	 230	 В	 соединение)	 соответствующей	 мощности	 и	
подготовьте	розетку	сети,	защищенную	предохранителями	или	автоматическим	
термомагнитным	 выключателем;	 специальный	 терминал	 заземления	 должен	
быть	соединен	с	проводником	заземления	(желто-зеленым)	линии	питания.
Мощность	и	характеристика	срабатывания	предохранителей	и	термомагнитного	
выключателя	приведены	в	параграфе	«ПРОЧИЕ	ТЕХНИЧЕСКИЕ	ДАННЫЕ»	и/
или	ТАБ.	1.
При	установке	нескольких	аппаратов	для	точечной	сварки,	следует	распределить	
питание	циклично	между	тремя	фазами,	создав	равномерную	нагрузку;	пример:
аппарат	для	точечной	сварки	1:	питание	L1-L2;
аппарат	для	точечной	сварки	2:	питание	L2-L3;
аппарат	для	точечной	сварки	3:	питание	L3-L1.

ВНИМАНИЕ!	 Несоблюдение	 приведенных	 выше	 правил	 делает	



систему	безопасности,	предоставленную	производителем,	недейственной	
(класс	I)	с	вытекающим	из	этого	серьезным	риском	для	людей	(например,	
электрошок)	и	предметов	(например,	пожар).	

5.5	ПНЕВМАТИЧЕСКОЕ	СОЕДИНЕНИЕ	(РИС.	G)	(только	мод.	PCP)
-	 Подготовьте	линию	сжатого	воздуха	с	рабочим	давлением	не	менее	6	бар.
-	 Подключите	прилагаемый	шланговый	штуцер,	включенный	в	комплектацию,	

к	 газовому	 соединению	 1/8,	 показанному	 на	 РИС.	 G-1;	 для	 обеспечения	
герметичности	соединений	используйте	тефлоновую	ленту.

-	 Подключите	 гибкую	 трубку	 сжатого	 воздуха	 подходящего	 диаметра	 к	
соединению	 (используемому);	 для	 обеспечения	 герметичности	 соединений	
используйте	подходящую	стяжку	или	хомутик.	

5.6	ПОДКЛЮЧЕНИЕ	ОХЛАЖДАЮЩЕГО	КОНТУРА	(РИС.	H)
Необходимо	 подготовить	 трубку	 подачи	 воды,	 температура	 которой	 не	
превышает	30°C,	 с	минимальным	расходом	 (Q)	 не	ниже	 значения,	 указанного	
в	 ТЕХНИЧЕСКИХ	 ДАННЫХ.	 Можно	 реализовать	 открытый	 (возвратная	 вода	
выводится	 из	 системы)	 или	 замкнутый	 охлаждающий	 контур,	 с	 условием,	 что	
соблюдаются	требования	к	температуре	и	расходу	воды	на	входе.
Подсоедините	 соответствующие	 прилагаемые	 водные	 штуцеры	 к	 газовому	
соединению	 1/8,	 показанному	 на	 РИС.	 H:	 водные	 штуцеры	 оснащены	
уплотнительным	 кольцом	 и	 при	 подсоединении	 не	 требуют	 использовать	
тефлоновую	ленту.
Подключите	трубку	подачи	воды	(РИС.	H-1)	к	внешнему	каналу	воды,	убедившись	
в	 правильности	 оттока	 и	 расхода	 возвратной	 трубки	 (РИС.	 H-2);	 обеспечьте	
герметичность	соединений,	используя	подходящую	стяжку	или	хомутик.

ВНИМАНИЕ!	 Операции	 сварки,	 выполненные	 в	 отсутствии	 или	 при	
недостаточной	 циркуляции	 воды,	 могут	 привести	 к	 потере	 работоспособности	
точечной	 контактной	 сварочной	 машины	 из-за	 повреждений	 вследствие	
перегрева.

6.	СВАРКА	ЭЛЕКТРОСОПРОТИВЛЕНИЕМ
6.1	ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ	ОПЕРАЦИИ
Перед	 выполнением	 любой	 операции	 сварки	 (контактной	 точечной	 сварки)	
необходимо	выполнить	ряд	проверок	и	регулирований,	проводимых	с	главным	
выключателем	 в	 положении	 ”	 О	 ”	 (у	 моделей	 PCP	 с	 закрытым	 замком)	 и	
отключенной	подаче	сжатого	воздуха	(НЕ	СОЕДИНЕННОЙ):
-	 Проверить,	 что	 электрическое	 соединение	 выполнено	 правильно,	 в	

соответствие	с	предшествующими	инструкциями.
-	 Пустить	циркулировать	воду	охлаждения.
-	 Адаптировать	диаметр	”d”	контактной	поверхности	электродов	в	зависимости	

от	толщины	”s”	листа,	который	необходимо	сварить,	согласно	соотношению	d	
=	4	÷	6	·	√s.

-	 Поместить	 между	 электродами	 утолщающую	 прокладку,	 равную	 толщине	
свариваемого	 листа;	 проверить,	 что	 кронштейны,	 приближенные	 вручную,	
остаются	параллельными.
Выполнить,	 если	 необходимо,	 регулирование,	 ослабив	 блокировочные	
винты	держателей	электродов,	пока	не	будет	найдено	наиболее	подходящее	
положение	 для	 выполняемой	 работы;	 тщательно	 до	 конца	 затянуть	
блокировочные	винты.
У	моделей	PTE	и	PCP28	может	быть	отрегулирована	 также	ширина	между	
кронштейнами,	 воздействуя	 на	 блокировочные	 винты	 плавки	 нижнего	
держателя	кронштейна	(см.	Технические	данные).

-	 Открыть	 окошко	 безопасности,	 расположенное	 на	 задней	 части	 точечной	
контактной	 сварочной	 машины,	 ослабив	 четыре	 блокировочных	 винта	 и	
получив	доступ	к	гайке	регулирования	силы	электродов	(ключ	N.30).
Сжав	 пружину	 (закручивание	 гайки	 направо),	 электроды	 будут	 оказывать	
все	более	нарастающую	силу	со	значениями,	находящимися	в	диапазоне	от	
минимума	до	максимума	(смотри	Технические	данные).
Эта	 сила	 будет	 пропорционально	 нарастать	 с	 увеличением	 толщины	
свариваемого	листа	и	диаметра	наконечника	электрода.

-	 В	случае	необходимости	отрегулируйте	также	редуктор	потока,	показанный	
на	РИС.	D3-2,	чтобы	замедлить	опускание	электродов;
Рекомендуется	 компенсировать	 замедление	 прижима	 рычага	 более	
длительным	временем	сжатия,	чтобы	позволить	силе	достичь	максимального	
значения	прежде	чем	аппарат	начнет	выполнять	точечную	сварку.
Ориентировочно,	в	случае	если	входное	давление	составляет	8	бар	и	винт	
регулировки	 установлен	 в	 среднее	 положение,	 для	 сжатия	 установите	 100	
циклов	(2	с);	в	случае	если	регулировочный	винт	полностью	отвинчен	(винт	
повернут	 до	 упора	 против	 часовой	 стрелки	 и	 поток	 воздуха	 не	 перекрыт),	
установите	20	циклов	(400	мс).

-	 Вновь	 закрыть	 окно,	 чтобы	 избежать	 попадания	 внутрь	 посторонних	
предметов	и	случайного	контакта	с	частями	под	напряжением	или	в	движении.

-	 У	 моделей	 PCP	 проверить	 соединение	 сжатого	 воздуха,	 выполнить	
соединение	 труб	 подачи	 к	 пневматической	 сети;	 отрегулировать	 давление	
при	помощи	рукоятки	редуктора,	пока	не	будет	показана	величина	6	бар	(90	
PSI)	на	манометре.

6.2	РЕГУЛИРОВАНИЕ	ПАРАМЕТРОВ
Параметры,	 влияющие	 на	 определение	 диаметра	 (сечения)	 и	 механической	
прочности	точки,	следующие:
-	 усилие,	оказываемое	электродами	(даН);	1	даН	=	1.02	кг.
-	 диаметр	контактной	поверхности	электродов	(мм);
-	 ток	сварки	(кА);
-	 время	сварки	(циклы);	(при	50	Гц	1	цикл	=	0.02	секунды).
Следует	 учитывать	 все	 эти	 факторы	 при	 регулировании	 точечной	 контактной	
сварочной	машины,	чтобы	они	взаимодействовали	между	собой	в	относительно	
широких	пределах.
Не	следует	 забывать	о	прочих	факторах,	 которые	могут	изменить	результаты,	
то	есть:
-	 избыточное	падение	напряжения	на	линии	питания;
-	 перегрев	точечной	контактной	сварочной	машины,	вследствие	недостаточного	

охлаждения	или	несоблюдения	соотношения	прерывания	при	работе;
-	 форма	и	размеры	деталей	внутри	кронштейнов;
-	 ширина	между	кронштейнами	(регулируемая	у	модели	PTE-PCP	28);
-	 длина	кронштейнов	(смотри	Технические	данные);
При	 отсутствии	 конкретного	 опыта	 следует	 выполнить	 несколько	 пробных	
точечных	сварок,	используя	листы	с	одинаковым	качеством	и	толщиной,	что	и	
лист,	с	которым	предстоит	работать.
По	возможности	установите	высокое	 значение	 тока	 (регулировка	посредством	
параметра	 ”МОЩНОСТЬ”)	 и	 короткие	 значения	 времени	 (регулировка	
посредством	параметра	”ЦИКЛЫ”).

6.3	ПРОЦЕДУРА
-	 Замкните	 главный	 выключатель	 аппарата	 для	 точечной	 сварки	 (поз.”I”);	

включается	 дисплей:	 наличие	 пиктограммы	 “START”	 указывает	 на	

правильность	 питания	 и	 на	 то,	 что	 аппарат	 для	 точечной	 сварки	 готов	 к	
работе,	но	не	включен.

-	 Прежде	 чем	 нажать	 кнопку	 START,	 показанную	 на	 РИС.	 D1-5,	 можно	
установить	 машину	 в	 один	 из	 двух	 рабочих	 режимов:	 нажмите	 кнопку	
“РЕЖИМ”,	 показанную	 на	 РИС.	 D1-3,	 и	 выберите	 режим	 “EASY”	 (только	
пиктограммы	“МОЩНОСТЬ”	и	“ЦИКЛЫ”)	или	режим	“EXPERT”	(активизируются	
все	параметры	сварки).

-	 Нажмите	кнопку	 “START”	и	переместите	переключатель	цикла	в	положение	
сварки	(РИС.	D1-6).

-	 Отрегулируйте	параметры	сварки.
-	 Прислоните	к	нижнему	электроду	листы,	точечную	сварку	которых	необходимо	

осуществить.
-	 До	 упора	 нажмите	 педаль	 (модель	 PTE),	 или	 педальный	 клапан	 (модель	

PCP),	в	результате:
А)	 листы	будут	зажаты	между	электродами	с	установленной	силой;
B)	 будет	подан	заданный	ток	сварки	в	течение	установленного	времени,	на	

что	указывает	включение	и	выключение	пиктограммы	РИС.	D2-11.
-	 Через	 несколько	 секунд	 (0,5	 ÷	 2	 с)	 после	 выключения	 пиктограммы	

(завершение	 сварки)	 отпустите	 педаль;	 эта	 задержка	 (удерживание)	
позволяет	улучшить	механические	характеристики	сварной	точки.
Сварная	точка	считается	выполненной	правильно,	если	во	время	испытания	
на	растяжение	из	одного	из	двух	листов	удается	извлечь	ядро	сварной	точки.

6.4	УПРАВЛЕНИЕ	ПРОГРАММАМИ	В	РЕЖИМЕ	“EXPERT”
6.4.1	Сохранение	параметров	точечной	сварки
-	 В	 начале	 открывается	 исходная	 программа	 по	 умолчанию,	 обозначенная	

надписью	 “PCP”	 или	 “PTE”	 в	 центре	 дисплея,	 установите	 необходимые	
параметры	сварки.	

-	 Несколько	 раз	 нажмите	 кнопку	 “MODE”	 (РЕЖИМ),	 пока	 не	 появится	
пиктограмма	дискеты	(РИС.	D2-15),	после	чего	удерживайте	кнопку	“MODE”	в	
нажатом	состоянии:	параметры	сварки	будут	сохранены	в	первой	доступной	
индивидуальной	программе,	например,	“PRG	001”;	программа	будет	сразу	же	
сохранена	и	в	центре	дисплея	появится	ее	название	“PRG	001”.

ПРИМЕЧАНИЕ:	 параметры	 программы	 по	 умолчанию	можно	 в	 любой	 момент	
вывести	на	дисплей,	используя	кнопку	 “MODE”,	и	изменить	с	помощью	кнопок	
“+”	 и	 “-”;	 параметры	 индивидуальной	 программы	 можно	 вывести	 на	 дисплей,	
используя	кнопку	“MODE”,	а	изменить	только	с	помощью	процедуры,	описанной	
в	следующем	параграфе.

6.4.2	Изменение	параметров	точечной	сварки	индивидуальной	программы
-	 Откройте	 индивидуальную	 программу,	 в	 центре	 дисплея	 появляется	 ее	

название	“PRG	---”,	удерживайте	в	нажатом	положении	кнопку	“MODE”,	пока	
не	появится	мигающая	надпись	“PRG”;	

-	 с	 помощью	 кнопки	 “MODE”	 подтвердите	 номер	 программы,	 после	 чего	
измените	ее	параметры;

-	 после	 завершения	 изменений	 нажмите	 кнопку	 “MODE”	 и	 удерживайте	 ее	 в	
нажатом	положении,	пока	не	появится	пиктограмма	перечеркнутой	дискеты	
(НЕ	СОХРАНЯТЬ);

-	 вновь	нажмите	“MODE”,	чтобы	появилась	пиктограмма	дискеты	(СОХРАНЯТЬ),	
после	чего	подтвердите,	удерживая	в	нажатом	положении	кнопку	“MODE”.

6.4.3	Вызов	программы
-	 Пока	 загружена	 любая	 программа,	 удерживайте	 кнопку	 “MODE”	 в	 нажатом	

состоянии,	пока	надпись	“PRG”	не	начнет	мигать,	после	чего	выберите	номер	
программы,	которую	необходимо	вызвать,	нажимая	кнопки	“+”	и	“-”:	номерам	
соответствуют	 индивидуальные	 программы,	 а	 “DEF”	 обозначает	 программу	
по	умолчанию.

-	 Удерживайте	кнопку	“MODE”	в	нажатом	положении,	чтобы	подтвердить.

6.4.4	Удаление	программы
-	 Пока	 загружена	 любая	 программа,	 удерживайте	 кнопку	 “MODE”	 в	 нажатом	

состоянии,	пока	надпись	“PRG”	не	начнет	мигать,	после	чего	выберите	номер	
программы,	нажимая	кнопки	“+”	и	“-”.

-	 Одновременно	 удерживайте	 кнопки	 “+”	 и	 “-”	 в	 нажатом	 состоянии,	 чтобы	
удалить	параметры	программы.

ПРИМЕЧАНИЕ:	параметры	программы	по	умолчанию	“DEF”	нельзя	удалить:	при	
одновременном	нажатии	и	удерживании	кнопок	“+”	и	“-”	загружаются	заводские	
настройки	по	умолчанию.

7. ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 ВЫПОЛНЕНИЕМ	 ОПЕРАЦИЙ	 ПО	
ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ,	 ПРОВЕРИТЬ,	 ЧТО	 ТОЧЕЧНАЯ	 КОНТАКТНАЯ	
СВАРОЧНАЯ	МАШИНА	ВЫКЛЮЧЕНА	И	ОТСОЕДИНЕНА	ОТ	СЕТИ	ПИТАНИЯ.
	У	моделей	с	приводом	при	помощи	пневматического	цилиндра	(мод.	PCP)	
необходимо	блокировать	выключатель	в	положении	“O”	при	помощи	замка	
в	комплекте.

7.1	ПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ОПЕРАЦИИ	ПО	ПЛАНОВОМУ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЮ	МОГУТ	ВЫПОЛНЯТЬСЯ	
ОПЕРАТОРОМ.
- адаптация/восстановление	диаметра	и	профиля	наконечника	электрода;
-	 контроль	выравнивания	электродов;
-	 контроль	 охлаждения	 электродов	 и	 кронштейнов	 (НЕ	 ВНУТРИ	 ТОЧЕЧНОЙ	

КОНТАКТНОЙ	СВАРОЧНОЙ	МАШИНЫ);
-	 контроль	нагрузки	пружины	(сила	электродов);
-	 слив	конденсата	входного	фильтра	сжатого	воздуха.
-	 проверка	охлаждения	кабелей	и	зажима;
-	 проверка	 целостности	 кабеля	 питания	 аппарата	 для	 точечной	 сварки	 и	

зажима.
-	 замена	электродов	и	кронштейнов;
-	 периодическая	проверка	уровня	охлаждающей	воды	в	баке.
-	 периодически	необходимо	удостовериться	в	полном	отсутствии	утечек	воды.

7.2	ВНЕПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ
ВНЕПЛАНОВОЕ	ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ	ДОЛЖНО	ОСУЩЕСТВЛЯТЬСЯ	ТОЛЬКО	
ОПЫТНЫМ	 ИЛИ	 КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ	 В	 ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКОЙ	
ОБЛАСТИ	ПЕРСОНАЛОМ.

ВНИМАНИЕ!	 ПЕРЕД	 СНЯТИЕМ	 ПАНЕЛЕЙ	 АППАРАТА	 ДЛЯ	
ТОЧЕЧНОЙ	СВАРКИ	И	ОТКРЫТИЯ	ЕГО	ВНУТРЕННЕЙ	ЧАСТИ,	УБЕДИТЕСЬ,	
ЧТО	 АППАРАТ	 ВЫКЛЮЧЕН	 И	 ОТСОЕДИНЕН	 ОТ	 СЕТИ	 ПИТАНИЯ	 И	 ОТ	
ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ	СЕТИ	(если	она	имеется).
Проверки	 внутренней	 части	 аппарата	для	 точечной	 сварки,	 находящегося	 под	
напряжением,	 могут	 привести	 к	 серьезному	 поражению	 электрическим	 током	



вследствие	прямого	контакта	с	частями,	находящимися	под	напряжением,	и/или	
ранениям	вследствие	прикосновения	к	подвижным	частям.
Периодически,	с	частотой,	зависящей	от	условий	эксплуатации	и	окружающей	
среды,	проверяйте	внутреннюю	часть	аппарата	для	точечной	сварки	и	удаляйте	
пыль	и	металлические	частицы,	скопившиеся	на	трансформаторе,	тиристорном	
модуле,	 диодном	 модуле,	 клеммнике	 питания	 и	 др.,	 используя	 струю	 сухого	
сжатого	воздуха	(макс.	5	бар).
Не	направляйте	струю	сжатого	воздуха	на	электронные	платы;	для	их	очистки	
необходимо	использовать	очень	мягкую	щетку	или	подходящие	растворители.
Заодно:
-	 убедитесь,	что	изоляция	кабелей	не	повреждена,	соединения	не	ослабли	и	не	

заржавели.
-	 смажьте	шарнирные	соединения	и	штифты.
-	 убедитесь,	 что	 винты,	 которыми	 вторичная	 обмотка	 трансформатора	

соединена	 с	 держателями	 кронштейнов,	 хорошо	 затянуты	 и	 что	 на	 них	
отсутствуют	следы	ржавчины	или	перегрева;	это	же	относится	к	блокирующим	
винтам	кронштейнов	и	держателей	электродов.

-	 убедитесь,	 что	 винты,	 которыми	 вторичная	 обмотка	 трансформатора	
соединена	с	выходными	штангами/оплеткой,	хорошо	затянуты	и	что	на	них	
отсутствуют	следы	ржавчины	или	перегрева.

-	 убедитесь,	 что	 соединительные	 винты	 вторичной	 обмотки	 трансформатора	
(если	 они	 имеются)	 хорошо	 затянуты	 и	 что	 на	 них	 отсутствуют	 следы	
ржавчины	или	перегрева.

-	 проверьте	 правильность	 циркуляции	 охлаждающей	 воды	 (минимальная	
требуемая	циркуляция)	и	полную	герметичность	труб.

-	 убедитесь	в	отсутствии	утечки	воздуха.
-	 После	 выполнения	 техобслуживания	 или	 ремонта	 подсоедините	 обратно	

соединения	 и	 кабели	 так,	 как	 они	 были	 подсоединены	 изначально,	 следя	
за	 тем,	 чтобы	 они	 не	 соприкасались	 с	 подвижными	 частями	 или	 частями,	
температура	которых	может	значительно	повыситься.	Закрепите	все	провода	
стяжками,	вернув	их	в	первоначальный	вид,	следя	за	тем,	чтобы	соединения	
первичной	 обмотки	 высокого	 напряжения	 были	 бы	 должным	 образом	
отделены	от	соединений	вторичной	обмотки	низкого	напряжения.	
Для	закрытия	металлоконструкции	установите	обратно	все	гайки	и	винты.

8. ПОИСК	НЕИСПРАВНОСТЕЙ
В	СЛУЧАЕ	НЕУДОВЛЕТВОРИТЕЛЬНОЙ	РАБОТЫ	И	ПЕРЕД	ПРОВЕДЕНИЕМ	
БОЛЕЕ	 СЕРЬЕЗНЫХ	 ПРОВЕРОК	 ИЛИ	 ПРЕЖДЕ	 ЧЕМ	 ОБРАТИТЬСЯ	 В	
СЕРВИСНЫЙ	ЦЕНТР,	ПРОВЕРЬТЕ,	ЧТО:
-	 Когда	 главный	 выключатель	 аппарата	 для	 точечной	 сварки	 замкнут	 (поз.	

«|»),	включается	дисплей;	в	противном	случае	повреждение	следует	искать	
в	 линии	 питания	 (кабели,	 вилка	 и	 розетка,	 предохранители,	 избыточное	
падение	напряжения	и	т.д.).

-	 Сигналы	 тревоги	 не	 включены;	 в	 этом	 случае	 подождите,	 когда	 загорится	
пиктограмма	«START»	и	нажмите	кнопку,	чтобы	вновь	включить	аппарат	для	
точечной	сварки;	проверьте	правильность	циркуляции	охлаждающей	воды	и	в	
случае	необходимости	снизьте	режим	прерываний	рабочего	цикла;	проверьте	
наличие	 сжатого	 воздуха	 (только	 мод.	 PCP);	 убедитесь,	 что	 напряжение	
питание	 совместимо	 со	 значением,	 указанным	 на	 табличке	 технических	
данных	±	10%.

-	 При	 приведении	 в	 действие	 педали	 или	 цилиндра,	 привод	 электрического	
блока	 управления	 замыкает	 выводы	 (контакты),	 направляя	 сигнал	
подтверждения	 электронной	 плате:	 на	 заданное	 время	 включается	
пиктограмма	точечной	сварки.

-	 Эффективность	 элементов	 вторичного	 контура	 (держатели	 рычагов	 –	
рычаги	–	держатели	электродов)	не	снижена	из-за	ослабленных	винтов	или	
окисления.

-	 Параметры	сварки	(сила	и	диаметр	электродов,	длительность	и	ток	сварки)	
соответствуют	выполняемой	работе.

У	модели	PCP:
-	 давление	 сжатого	 воздуха	 не	 ниже	 уровня	 срабатывания	 защитного	

устройства;
-	 селектор	цикла	не	установлен	по	ошибке	в	положение (только	давление	

не	производит	сварку);
-	 не	 была	 нажата	 кнопка	 пуска после	 каждого	 закрытия	 главного	

выключателя	 или	 после	 каждого	 срабатывания	 устройства	 защиты/
безопасности:
a)	 отсутствие	напряжения	сети;
b)	 отсутствие/недостаточное	давление	сжатого	воздуха;
c)	 слишком	высокая	температура;
d)	 слишком	высокое/низкое	напряжение.



FIG. A

FIG. B

THYRISTORTHYRISTOR

(periods)



FIG. C

Scartamento bracci “E”
PTE 18 - PCP 18:195mm
PTE28	-	PCP28:	160-245mm
Lunghezza	utile	bracci	“L”:	330mm	standard;
480	e	680mm	su	richiesta
(*)	Braccio	superiore	rientrabile:	max	L-240

Ecartement bras “E”
PTE 18 - PCP 18:195mm
PTE28	-	PCP28:	160-245mm
Longuer	utile	bras	“L”:	330mm	standard;
480	et	680mm	sur	demande
(*)	Bras	supérieur	escamotable:	max	L-240

Arms	gauge	“E”
PTE 18 - PCP 18:195mm
PTE28	-	PCP28:	160-245mm
Arms	working	length	“L”:	330mm	standard;
480	and	680mm	upon	request
(*)	Upper	arm	retractable:	max	L-240

Spurweite	Arme	“E”
PTE 18 - PCP 18:195mm
PTE28	-	PCP28:	160-245mm
Nutzlänge	Arme	“L”:	330mm	standard;
480	und	680mm	auf	Anfrage
(*)	Einziehbarer	Oberarm:	max	L-240

Elección	brazos	“E”
PTE 18 - PCP 18:195mm
PTE28	-	PCP28:	160-245mm
Largo	util	brazos	“L”:	330mm	standard;
480	y	680mm	sobre	pedido
(*)	Brazo	superior	retraible:	max	L-240
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(EN) GUARANTEE
The	manufacturer	guarantees	proper	operation	of	the	machines	and	undertakes	to	replace	free	of	charge	any	parts	should	they	be	
damaged	due	to	poor	quality	of	materials	or	manufacturing	defects	within	12	months	of	the	date	of	commissioning	of	the	machine,	
when	proven	by	certification.	Returned	machines,	also	under	guarantee,	should	be	dispatched	CARRIAGE	PAID	and	will	be	returned	
CARRIAGE	FORWARD.	This	with	the	exception	of,	as	decreed,	machines	considered	as	consumer	goods	according	to	European	
directive	1999/44/EC,	only	when	sold	in	member	states	of	the	EU.	The	guarantee	certificate	is	only	valid	when	accompanied	by	
an	official	receipt	or	delivery	note.	Problems	arising	from	improper	use,	tampering	or	negligence	are	excluded	from	the	guarantee.	
Furthermore,	the	manufacturer	declines	any	liability	for	all	direct	or	indirect	damages.

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

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

(ES) GARANTÍA
La	empresa	fabricante	garantiza	el	buen	funcionamiento	de	las	máquinas	y	se	compromete	a	efectuar	gratuitamente	la	sustitución	
de	las	piezas	que	se	deterioren	por	mala	calidad	del	material	y	por	defectos	de	fabricación	en	los	12	meses	posteriores	a	la	fecha	de	
puesta	en	funcionamiento	de	la	máquina,	comprobada	en	el	certificado.	Las	máquinas	entregadas,	incluso	en	garantía,	deberán	ser	
enviadas	a	PORTE	PAGADO	y	se	devolverán	a	PORTE	DEBIDO.	Son	excepción,	según	cuanto	establecido,	las	máquinas	que	se	
consideran	bienes	de	consumo	según	la	directiva	europea	1999/44/CE	sólo	si	han	sido	vendidas	en	los	estados	miembros	de	la	UE.	
El	certificado	de	garantía	tiene	validez	sólo	si	está	acompañado	de	resguardo	fiscal	o	albarán	de	entrega.	Los	problemas	derivados	
de	una	mala	utilización,	modificación	o	negligencia	están	excluidos	de	la	garantía.	Además,	se	declina	cualquier	responsabilidad	
por	todos	los	daños	directos	e	indirectos.

(DE)	GEWÄHRLEISTUNG
Der	Hersteller	übernimmt	die	Gewährleistung	für	den	einwandfreien	Betrieb	der	Maschinen	und	verpflichtet	sich,	solche	Teile	kostenlos	
zu	ersetzen,	die	aufgrund	schlechter	Materialqualität	und	von	Herstellungsfehlern	innerhalb	von	12	Monaten	ab	der	Inbetriebnahme	
schadhaft	werden.	Als	Nachweis	der	Inbetriebnahme	gilt	der	Garantieschein.	Werden	Maschinen	zurückgesendet,	muß	dies	-	auch	
im	Rahmen	der	Gewährleistung	 -	FRACHTFREI	geschehen.	Sie	werden	anschließend	per	FRACHTNACHNACHNAME	wieder	
zurückgesendet.	Von	den	Regelungen	ausgenommen	sind	Maschinen,	die	nach	der	Europäischen	Richtlinie	1999/44/EG	unter	
die	Verbrauchsgüter	fallen,	und	nur	dann,	wenn	sie	in	einem	Mitgliedstaat	der	EU	verkauft	worden	sind.	Der	Garantieschein	ist	nur	
gültig,	wenn	ihm	der	Kassenbon	oder	der	Lieferschein	beiliegt.	Unsere	Gewährleistung	bezieht	sich	nicht	auf	Schäden	aufgrund	
fehlerhafter	 oder	 nachlässiger	 Behandlung	 oder	 aufgrund	 von	 Fremdeinwirkung.	Außerdem	wird	 jede	 Haftung	 für	 direkte	 und	
indirekte	Schäden	ausgeschlossen.

(RU)	ГАРАНТИЯ
Компания-производитель	гарантирует	хорошую	работу	машинного	оборудования	и	обязуется	бесплатно	произвести	замену	
частей,	 имеющих	 неисправности,	 явившиеся	 следствием	 плохого	 качества	 материала	 или	 дефектов	 производства,	 в	
течении	12	месяцев	с	даты	пуска	в	эксплуатацию	машинного	оборудования,	проставленной	на	сертификате.	Возвращенное	
оборудование,	 даже	 находящееся	 под	 действием	 гарантии,	 должно	 быть	 направлено	 на	 условиях	 ПОРТО	 ФРАНКО	 и	
будет	 возвращено	 в	 УКАЗАННОЕ	МЕСТО.	 Из	 оговоренного	 выше	 исключается	 машинное	 оборудование,	 считающееся	
товарами	 потребления,	 в	 соответствии	 с	 европейской	 директивой	 1999/44/EC,	 только	 в	 том	 случае,	 если	 они	 были	
проданы	в	государствах,	входящих	в	ЕС.	Гарантийный	сертификат	считается	действительным	только	при	условии,	что	к	
нему	прилагается	товарный	чек	или	товаросопроводительная	накладная.	Неисправности,	возникшие	из-за	неправильного	
использования,	 порчи	или	небрежного	обращения,	 не	 покрываются	действием	 гарантии.	Дополнительно	производитель	
снимает	с	себя	любую	ответственность	за	какой-либо	прямой	или	непрямой	ущерб.

(PT) GARANTIA
A	 empresa	 fabricante	 torna-se	 garante	 do	 bom	 funcionamento	 das	 máquinas	 e	 compromete-se	 a	 efectuar	 gratuitamente	 a	
substituição	das	peças	que	porventura	se	deteriorarem	devido	à	má	qualidade	de	material	e	por	defeitos	de	fabricação	no	prazo	
de	12	meses	da	data	de	entrada	da	máquina	em	funcionamento,	comprovada	no	certificado.	As	máquinas	devolvidas,	mesmo	se	
em	garantia,	deverão	ser	despachadas	em	PORTO	FRANCO	e	serão	devolvidas	com	FRETE	A	PAGAR.	São	excepção,	a	quanto	
estabelecido,	as	máquinas	que	são	consideradas	como	bens	de	consumo	segundo	a	directiva	europeia	1999/44/CE,	somente	
se	vendidas	nos	estados-membros	da	EU.	O	certificado	de	garantia	tem	validade	somente	se	acompanhado	pela	nota	fiscal	ou	
conhecimento	 de	 entrega.	Os	 inconvenientes	 decorrentes	 de	 utilização	 imprópria,	 adulteração	 ou	 descuido,	 são	 excluídos	 da	
garantia.	Para	além	disso,	o	fabricante	exime-se	de	qualquer	responsabilidade	para	todos	os	danos	directos	e	indirectos.




