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BEDIENUNGSANLEITUNG (Original) 
„PUK D2" mit Schweißmikroskop „SM D2“ 

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde, 

die vorliegende Bedienungsanleitung macht Sie mit der Inbetriebnahme und Bedienung Ihres „PUK D2“ sowie des 
zugehörigen Schweißmikroskops „SM D2“ vertraut. Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam und befolgen Sie 
die hier angegebenen Weisungen gewissenhaft. Störungen und Bedienungsfehler werden somit vermieden. Ihre 
persönliche Sicherheit, eine stete Einsatzbereitschaft und lange Lebensdauer sind dadurch sichergestellt. 

DIE INBETRIEBNAHME DES GERÄTES DARF NUR DURCH GESCHULTES FACHPERSONAL UND NUR IM RAHMEN 
DES BESTIMMUNGSGEMÄSSEN EINSATZES ERFOLGEN. DER HERSTELLER ÜBERNIMMT FÜR SCHÄDEN, DIE 
DURCH UNSACHGEMÄSSEN EINSATZ UND BEDIENUNG ENTSTEHEN, KEINERLEI HAFTUNG. VOR 
INBETRIEBNAHME UNBEDINGT KAPITEL "ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN" UND "PERSÖNLICHER 
KÖRPERSCHUTZ" LESEN. 

Bitte bewahren Sie diese Bedienungsanleitung gut auf. 

Die von der „Lampert Werktechnik GmbH“ hergestellten Geräte erfüllen die Konformitätsanforderungen des CE-Zeichens 
und sind gemäß VDE-Richtlinien hergestellt. Die Gerätesicherheit des PUK D2 ist durch die „DGUV-Test“ zertifiziert und 
durch das GS-Zeichen belegt. Die beim Schweißmikroskop SM D2 verwendeten Augenschutzsysteme sind DIN-CERTCO 
(DIN-Stelle für Augenschutz) geprüft und zugelassen. 

  

Für Instandhaltungs- und Überholungsarbeiten verwenden Sie nur Original-Ersatzteile. Unser Kundendienst steht Ihnen 
selbstverständlich gerne zur Seite. 

DAS GERÄT DARF NUR DURCH DEN AUTORISIERTEN KUNDENDIENST GEÖFFNET ODER VERÄNDERT WERDEN, 
ANDERNFALLS SIND JEGLICHE GARANTIE- UND HAFTUNGSANSPRÜCHE AUSGESCHLOSSEN! 

LAMPERT WERKTECHNIK GMBH 

September 2013 
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Instrukcja obsługi (oryginał)
„PUK D2” z mikroskopem spawalniczym „SM D2“

Szanowna Klientko, szanowny Kliencie,

niniejsza instrukcja obsługi pozwala zapoznać się z uruchomieniem oraz obsługą urządzenia „PUK D2“ wraz z przynależ-
nym do niego mikroskopem spawalniczym „SM D2“. Prosimy dokładnie zaznajomić się z instrukcją użytkowania i prze-
strzegać wszystkich zawartych w niej przepisów. W ten sposób można uniknąć błędów i usterek. Tylko wówczas gwaran-
tujemy bezpieczeństwo osobiste, ciągłą gotowość urządzenia do pracy oraz długą żywotność zakupionego sprzętu. 

URZĄDZENIE MOŻE BYĆ URUCHOMIONE TYLKO PRZEZ SPECJALNIE W TYM CELU PRZESZKOLONY PERSONEL 
SPECJALISTYCZNY I TYLKO W RAMACH UŻYTKOWANIA ZGODNEGO Z PRZEZNACZENIEM. PRODUCENT NIE 
ODPOWIADA ZA SZKODY SPOWODOWANE NIEPRAWIDŁOWYM I NIEZGODNYM Z PRZEZNACZENIEM UŻYTKOWANIEM. 
PRZED URUCHOMIENIEM NALEŻY KONIECZNIE ZAPOZNAĆ SIĘ Z ROZDZIAŁEM „OGÓLNE WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE 
BEZPIECZEŃSTWA“ I „OSOBISTE ŚRODKI OCHRONY“. 

Instrukcję należy chronić przed zniszczeniem.
 
Urządzenia wyprodukowane przez firmę „Lampert Werktechnik GmbH“ spełniają wymagania dotyczące zgodności ze 
znakiem CE i wytycznymi VDE (branżowe stowarzyszenie inżynierów niemieckich). Bezpieczeństwo urządzenia PUK D2 
potwierdza świadectwo „DGUV-Test“ oraz znak GS. System ochrony oczu zastosowany w mikroskopie spawalniczym SM 
D2 został sprawdzony i dopuszczony do użytku zgodnie z DIN-CERTCO (jednostka certyfikująca system ochrony oczu). 

Do konserwacji i napraw należy używać tylko oryginalnych części. Nasz dział obsługi klienta chętnie służy Państwu 
pomocą. 

URZĄDZENIE MOŻE BYĆ OTWIERANE TYLKO PRZEZ AUTORYZOWANY PERSONEL SPECJALISTYCZNY, W PRZECIWNYM 
RAZIE GWARANCJA WYGASA, WYKLUCZONE ZOSTAJĄ TAKŻE WSZELKIE ROSZCZENIA DOTYCZĄCE ODPOWIEDZIALNOŚCI!

LAMPERT WERKTECHNIK GMBH 

wrzesień 2013
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1. WSKAZÓWKI OSTRZEGAWCZE I INFORMACJE

Spis treści
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4.2 Beschreibung der Geräterückseite           S. 5 

4.3 Anschluss von Augenschutz und  

LED-Beleuchtung  des Mikroskops  SM D2  S. 5 

4.4 Schutzgasversorgung anschließen               S. 5 

4.5 Einsetzen der Elektrode in das Handstück S. 6 
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6.6  Aufrufen von gespeicherten Programmen    S. 13 

7 ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN  
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7.3.1 Retentionsschweißen mit Fußschalter         S. 14 
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8 PFLEGE DER SYSTEMKOMPONENTEN   
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Warnung! 

„Warnung!“ Bezeichnet eine möglicherweise gefährliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können Tod und 
schwerste Verletzungen die Folge sein. 

Vorsicht! 

„Vorsicht!“ Bezeichnet eine möglicherweise schädliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können leichte 
oder geringfügige Verletzungen sowie Sachschäden die Folge sein. 

Hinweis! 

„Hinweis!“ bezeichnet die Gefahr beeinträchtigter Arbeitsergebnisse und möglicher Schäden an der Ausrüstung. 

Wichtig! 

„Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nützliche Informationen. Es ist kein Signalwort für 
eine schädliche oder gefährliche Situation. 

1. WARN UND HINWEISZEICHEN

Ostrzeżenie!
„Ostrzeżenie!“ Symbol ten oznacza ewentualną sytuację zagrożenia. Jej skutkiem może być śmieć lub ciężkie 
uszkodzenie ciała. 
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Warnung! 

„Warnung!“ Bezeichnet eine möglicherweise gefährliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können Tod und 
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„Vorsicht!“ Bezeichnet eine möglicherweise schädliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können leichte 
oder geringfügige Verletzungen sowie Sachschäden die Folge sein. 

Hinweis! 

„Hinweis!“ bezeichnet die Gefahr beeinträchtigter Arbeitsergebnisse und möglicher Schäden an der Ausrüstung. 

Wichtig! 

„Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nützliche Informationen. Es ist kein Signalwort für 
eine schädliche oder gefährliche Situation. 

1. WARN UND HINWEISZEICHEN

Ostrożnie!
„Ostrożnie!“ Symbol ten oznacza ewentualną sytuację zagrożenia. Jej skutkiem może być lekkie uszkodzenie ciała 
lub powstanie szkód materialnych.
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Wskazówka!
„Wskazówka!“ Symbol ten oznacz, że istnieje ryzyko uzyskania gorszego wyniku i uszkodzenia sprzętu.

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 2 

INHALTSVERZEICHNIS

1 WARN- UND HINWEISZEICHEN  S. 2 

2 ANWENDUNGSBEREICH   S. 3 

3 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN  

3.1 Allgemeine Sicherheitsvorschriften      S. 3 

3.2 Persönlicher Körperschutz und Gefahren    S. 4 

3.3  Gefahr durch Schutzgasflaschen  S. 4 

4 AUFSTELLUNG UND INSTALLATION  

4.1 Aufstellung des Gerätes            S. 4 

4.2 Beschreibung der Geräterückseite           S. 5 

4.3 Anschluss von Augenschutz und  

LED-Beleuchtung  des Mikroskops  SM D2  S. 5 

4.4 Schutzgasversorgung anschließen               S. 5 

4.5 Einsetzen der Elektrode in das Handstück S. 6 

4.6  Stromversorgung anschließen  S. 6 

4.7 Einstellen des Schweißmikroskops  S. 6 

5 INBETRIEBNAHME  

5.1 Beschreibung der Bedienungselemente 

Vorderseite    S. 7 

5.2 Erklärung der Menüführung  S. 8 

5.3 Einschalten des Gerätes   S. 9 

5.4  Einstellen der korrekten Gasmenge              S. 9 

5.5 Bedienebene „Einstellungen“         S. 9 

6 WAHL DER SCHWEISSPARAMETER UND 

PROGRAMMSPEICHER               S. 10 

6.1 Wahl der Schweißparameter              S. 10 

6.2 Retentionsschweißen               S. 12 

6.3 Fixierschweißen                S. 12 

6.4 Hilfefunktion                S. 12 

6.5 Programmierung                S. 12 

6.6  Aufrufen von gespeicherten Programmen    S. 13 

7 ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN  

7.1 Anleitung zum Schweißen               S. 13 

7.2 Anleitung zum Retentionsschweißen           S. 13 

7.3 Schweißen mit Fußschalter               S. 14 

7.3.1 Retentionsschweißen mit Fußschalter         S. 14 

7.3.2 Anleitung zum Fixierschweißen              S. 14 

7.4 Grundsätzliches und Tipps                           S. 15 

7.5  Anschleifen der Elektroden                          S. 15 

8 PFLEGE DER SYSTEMKOMPONENTEN   

8.1 Pflege des Schweißgerätes               S. 15 

8.2 Pflege des Mikroskops                                 S. 16 

9 TECHNISCHE DATEN               S. 16 

10 BESEITIGUNG VON STÖRUNGEN            S. 18 

11  ERSATZTEILLISTE               S. 20 

12  ENTSORGUNGSHINWEIS                       S. 20 

13 EG-KONFORMITÄTSERKLÄRUNG            S. 20 

Warnung! 

„Warnung!“ Bezeichnet eine möglicherweise gefährliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können Tod und 
schwerste Verletzungen die Folge sein. 

Vorsicht! 

„Vorsicht!“ Bezeichnet eine möglicherweise schädliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können leichte 
oder geringfügige Verletzungen sowie Sachschäden die Folge sein. 

Hinweis! 

„Hinweis!“ bezeichnet die Gefahr beeinträchtigter Arbeitsergebnisse und möglicher Schäden an der Ausrüstung. 

Wichtig! 

„Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nützliche Informationen. Es ist kein Signalwort für 
eine schädliche oder gefährliche Situation. 

1. WARN UND HINWEISZEICHEN

Ważne!
„Ważne!“ Symbol ten oznacza wskazówkę dotycząca użytkowania oraz inne istotne informacje. Nie jest to sygnał 
informujący o ryzyku uszkodzenia lub wystąpienia sytuacji niebezpiecznej.

1. WSKAZÓWKI OSTRZEGAWCZE I INFORMACJE� 2

2. Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem  
(zakres stosowania)� 3

3. Przepisy dotyczące bezpieczeństwa� 3
3. 1. Ogólne przepisy dotyczące bezpieczeństwa� 3
3. 1. Ogólne przepisy dotyczące bezpieczeństwa� 4
3.3. Niebezpieczeństwa związane z butlami 
	 zawierającymi gaz ochronny� 4

4. Ustawienie i instalacja� 4
4.1. Ustawienie urządzenia� 4
4.2. Opis tylnej ściany urządzenia� 5
4.3. Podłączenie do urządzenia PUK D2 systemu ochrony oczu 

i oświetlenia LED dla mikroskopu spawalniczego SM D2: � 5
4.4. Podłączenie gazu ochronnego:� 5
4.5. Umieszczanie elektrody w prostnicy do spawania:� 6
4.6. Umieszczanie elektrody w prostnicy do spawania:� 6
4.7. Ustawienie mikroskopu spawalniczego:� 6

5. Uruchomienie� 7
5.1. Opis elementów obsługi znajdujących się na przedniej 

ścianie urządzenia� 7
5.2. Objaśnienie/przegląd przez menu� 8
5.3. Włączenie urządzenia� 9
5.4. Ustawienie prawidłowej ilości gazu� 9
5.5. Poziom obsługowy „Ustawienia”� 9

6. Wybór parametrów spawania  
i pamięci programu� 10
6.1. Wybór parametrów spawania� 10
6.2. Przyspawanie retencji� 12
6.3. Spawanie fiksacyjne� 12
6.4. Pomoc� 12
6.5. Programowanie� 12
6.6. Wywoływanie zapisanych programów i poziomu 

obsługowego „Programy własne”� 13

7. Instrukcja dotycząca spawania� 13
7.1. Instrukcja dotycząca spawania� 13
7.2. Instrukcja przyspawania retencji� 13
7.3. Spawanie z użyciem przełącznika nożnego� 14
7.3.1. Przyspawanie retencji z użyciem przełącznika nożnego�14
7.3.2. Spawanie fiksacyjne� 14
7.4. Informacje i wskazówki� 15
7.5. Ostrzenie elektrody� 15

8. Konserwacja komponentów systemu� 15
8.1. Ostrzenie elektrody� 15
8.2. Konserwacja komponentów optycznych� 16

9. Dane techniczne� 16
9.1. Dane techniczne spawarki� 16
9.2. Dane techniczne mikroskopu� 16
9.3. Dane optyczne mikroskopu� 17
9.4. Dane techniczne LCD-Shutter� 17
9.5. Tabliczka znamionowa� 17
9.2. UWAGI:� 18

10. Usuwanie zakłóceń� 18
10.1. Spawarka� 18
10.2. Mikroskop� 19

11. Lista części zamiennych� 20

12. Informacje dotyczące usuwania� 20

13. ŚWIADECTWO ZGODNOŚCI WE� 20



2013 3© Lampert Werktechnik GmbH

 

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 3 

2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

2. Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem (zakres stosowania)

3. Przepisy dotyczące bezpieczeństwa

•	 Zakaz używania sprzętu na zewnątrz. Używać tylko w suchych pomieszczeniach!
•	 PUK D2: Spawanie wszystkich dostępnych stopów dentystycznych oraz tytanu zarówno podczas wykonywania nowych 

jak i też naprawy istniejących już uzupełnień protetycznych.

•	 Mikroskop SM D2: Służy do obserwacji lub powiększania 
obiektów dzięki okularowi mikroskopu i oświetleniu pola 
roboczego. 

•	 Mikroskop SM D2 może być stosowany podczas spawa-
nia tylko wtedy, gdy został on prawidłowo podłączony 
do precyzyjnej spawarki PUK.
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SPAWANIE ELEMENTÓW ZNAJDUJĄCYCH SIĘ W JAMIE USTNEJ LUB W INNYCH CZĘŚCIACH CIAŁA JEST 
NIEDOPUSZCZALNE.
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Spawarka PUK D2 jest urządzeniem elektrycznym. Należy zatem przestrzegać krajowych 
przepisów dotyczących terminów i zakresu kontroli technicznej. 

3. 1. Ogólne przepisy dotyczące bezpieczeństwa
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DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

OSOBY POSIADAJĄCE ROZRUSZNIK SERCA POWINNY ZACHOWAĆ BEZPIECZNĄ ODLEGŁOŚĆ 20 CM 
OD PRZEWODU SPAWALNICZEGO/ŹRÓDŁA SPAWANIA.
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Urządzenie może być otwierane wyłączenie przez spe-
cjalnie przeszkolony w tym celu personel serwisujący. 
Przed otwarciem pokrywy urządzenia należy upewnić 
się, że wtyczka została wyjęta z gniazda elektrycznego, 

a  urządzenie nie znajduje się pod napięciem. Następnie należy 
rozładować wszystkie części urządzenia, które mogą kumulować 
ładunek elektryczny.

W przypadku wątpliwości należy zawsze zasięgnąć opinii specjali-
sty. Oczywiście w każdej chwili można zwrócić się także do nasze-
go działu obsługi klienta, w którym pracują specjalnie przeszkolo-
ne osoby, dysponujące odpowiednimi środkami i sprzętem.

Zawsze należy używać oryginalne okablowanie i zatroszczyć się 
o prawidłowe umocowanie zacisków.

Sytuacje powodujące zagrożenie mogą zostać spowodowane za-
równo przez prąd sieciowy jak i spawania. 

Przed wymianą jednostki LED należy wyjąć wtyczkę z  gniazda 
sieciowego (używać należy tylko oryginalnych żarówek LED firmy 
Lampert). 

Podczas konserwacji i naprawy związanej ze źródłem prądu urzą-
dzenie należy odłączyć od napięcia elektrycznego. W przypadku 
wykonywania prac, które wymagają nawet na chwilę opuszczenia 
miejsca pracy należy dodatkowo dobrze zabezpieczyć gniazdo 
elektryczne, aby urządzenie nie zostało podłączone do prądu.

W przypadku stwierdzenia, że podczas pracy urządzenia nie moż-
na zapewnić odpowiedniego bezpieczeństwa, wówczas należy je 
unieruchomić i  zabezpieczyć przed niekontrolowanym ponow-
nym włączeniem.

Urządzenia nie można bezpiecznie używać jeżeli:
- posiada ono widoczne uszkodzenia 
- nie działa prawidłowo
- lub nie pracuje już.

Urządzenie PUK-D2 wymaga napięcia 230 V~.

Zielono-żółty przewód = uziemienie (PE), pozostałe przewody L1 
i N należy podłączyć do fazy i zera.

Od momentu wprowadzenia normy Euro IEC 38 (obowiązującej 
od maja 1987) napięcie w całej Europie wynosi 230V.

Urządzenie to fabrycznie jest przystosowane do napięcia 230V!

Oznacza to, że urządzenie zgodnie z  przedziałem tolerancji 
±10% może być także używane w  przypadku napięcia 220V~. 
Urządzenia przeznaczone do innego napięcia niż 230V są ozna-
czone specjalnymi naklejkami. 

URZĄDZENIE MOŻE BYĆ OTWIERANE TYLKO PRZEZ SPECJALNIE 
PRZESZKOLONY PERSONEL!

JEŻELI URZĄDZENIE PRZEZNACZONE JEST DO PRACY POD 
INNYM NAPIĘCIEM, WÓWCZAS OBOWIĄZUJĄ DANE TECHNICZNE 
ZNAJDUJĄCE SIĘ NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ! ZABEZPIECZENIE 
SIECI ELEKTRYCZNEJ NALEŻY DOPASOWAĆ DO POBIERANEGO 
PRZEZ URZĄDZENIE PRĄDU! 
UŻYWAĆ TYLKO ORYGINALNYCH PRZEWODÓW ZASILAJĄCYCH!
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3. 1. Ogólne przepisy dotyczące bezpieczeństwa

3.3. Niebezpieczeństwa związane z butlami zawierającymi gaz ochronny

4.1. Ustawienie urządzenia

4. Ustawienie i instalacja
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• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
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Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
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 SIND ZU BEACHTEN. 

Podczas spawania należy w  miarę możliwości 
używać rękawice ochronne, ponieważ spawanie 
wiąże się z ewentualnymi odpryskami gorącego 

metalu i powstawaniem iskier. 
Rękawice ochronne nie mogą być wykonane głównie z ła-
two palnych włókien syntetycznych.
Nieosłonięte części ciała narażone są podczas spawania na 
promieniowanie UV, które w przypadkach ekstremalnych 
(przy dłuższym działaniu) może spowodować poparzenia.

Używać odpowiedniej odzieży ochronnej, nie nosić odzie-
ży syntetycznej. 

Podczas spawania narzędzia i elektrody mogą się mocno 
nagrzewać  - niebezpieczeństwo poparzenia.

Elektrody umieszczone w  narzędziach mogą być niebez-
pieczne (niebezpieczeństwo zranienia np. rąk, twarzy, 
oczu). 

OCHRONA OCZU PODCZAS SPAWANIA:
Bez specjalnych okularów ochronnych nie należy patrzeć 
na łuk świetlny; używać tylko okulary ochronne z  odpo-
wiednimi szkłami ochronnymi (min. stopień ochrony 10). 
Łuk świetlny oprócz promieniowania świetlnego i cieplne-
go, które powoduje oślepienie lub poparzenia emituje tak-
że , jeżeli ochrona nie jest odpowiednia, promieniowanie 
UV. Dopiero kilka godzin później może pojawić się bolesne 
zapalenie spojówek. 

Mikroskop spawalniczy SM D2 wraz z  wbudowanym 
optycznym filtrem ochronnym LCD zapewnia właściwą 
ochronę przed tego rodzaju zagrożeniami i  stanowi stałą 
ochronę przed promieniowaniem UV/IR zarówno przy roz-
jaśnieniu jak i zaciemnieniu. Stopień ochronny filtra został 
tak określony, aby użytkownik nie był oślepiany przez łuk 
świetlny.
O  tym zagrożeniu należy poinformować także osoby 
lub personel pomocniczy przebywający w  pobliżu łuku 
świetlnego. Osoby te należy wyposażyć w  niezbędne 
środki ochrony, w  razie potrzeby należy ustawić ściankę 
ochronną. 

OCHRONA OCZU PODCZAS UŻYWANIA ŚWIATŁA LED:
Nie patrzeć gołym okiem na żarówkę LED i  odbite 
światło; używać tylko zabezpieczeń z  odpowiednim 
szkłem ochronnym (min. stopień ochrony 3). 

Podczas spawania, zwłaszcza w małych pomieszczeniach, 
należy zwrócić uwagę na właściwe wietrzenie i  dopływ 
świeżego powietrza, ponieważ powstające opary mogą 
zawierać szkodliwe substancje.
Nie należy spawać pojemników, w których przechowywa-
no gazy, paliwo, oleje mineralne itp, nawet jeżeli od dłuż-
szego czasu są one już puste, ponieważ znajdujące się tam 
resztki materiałów mogą być niebezpieczne i stwarzać za-
grożenie wybuchem. 
W pomieszczeniach, gdzie występuje zagrożenie pożarem 
i wybuchem obowiązują specjalne przepisy.

Urządzenie należy ustawić w  taki sposób, aby powie-
trze mogło je bez problemu wentylować z  każdej strony. 
Urządzenia nie wolno przykrywać! Należy ustawić je na 
podstawce wykonanej z  niepalnego materiału! Spawarkę 
ustawić na płaskim i stabilnym oraz dobrze zaizolowanym 

podłożu, najlepiej na stole roboczym. Podpory rąk mikro-
skopu należy przymocować przy pomocy dwóch śrub im-
busowych wkręcając je w otwory w podstawie mikroskopu 
od spodu używając dołączonego klucza imbusowego.
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 Należy przestrzegać przepisów dotyczących ob-
chodzenia się z  butlami zawierającymi gaz oraz 
zasad bezpieczeństwa związanych z używaniem 

gazów. Butle z gazami należy zabezpieczyć przed przewró-

ceniem i upadkiem oraz przed działaniem silnego mrozu 
i nagrzewaniem (maks. 50°C), zwłaszcza w przypadku wy-
stawienia na długie promieniowanie słoneczne.
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4.2 BESCHREIBUNG DER GERÄTERÜCKSEITE 

(Abb. 2) 

(1) SICHERUNGSFACH („Fuse“) 

(2) NETZ-HAUPTSCHALTER sowie 

KALTGERÄTEEINBAUSTECKER  

(Zum Anschluss des Netzkabels) 

(3) ANSCHLUSSBUCHSE FÜR AUGENSCHUTZ-

SYSTEM 

(4) ANSCHLUSSBUCHSE FÜR FUSSSCHALTER  

(5) ANSCHLUSSBUCHSE FÜR LED-MIKROSKOP-

BELEUCHTUNG 

(6) TYPENSCHILD 

(7) SERIENNUMMER 

(8) SCHUTZGASANSCHLUSS („ARGON GAS“)  

Für Ø 6,0mm Druckschlauch 

(9) FÜR DIESES GERÄT ZULÄSSIGE 

NETZSPANNUNG 

4.3 AUGENSCHUTZ UND LED-BELEUCHTUNG DES SCHWEISSMIKROSKOPS SM D2 AM PUK D2 ANSCHLIESSEN: 

Bei ausgeschaltetem Gerät: Der Rundstecker für das 
Augenschutzsystem wird in die mit dem roten Symbol für 
den Augenschutz gekennzeichnete Anschlussbuchse (3) 
auf der Geräterückseite eingesteckt und mit der 
Überwurfmutter gesichert (handfest). Den Stecker der 
LED-Beleuchtung mit der mit dem gelben 

Beleuchtungssymbol gekennzeichneten Anschlussbuchse 
(5) auf der Rückseite des PUK-Schweißgerätes verbinden. 
Beachten Sie dabei auch die Farbkodierung der 
Anschlußkabel. Auch vor dem Entfernen des Steckers für 
die LED-Beleuchtung bitte das Gerät ausschalten.

WARNUNG! 
ES DÜRFEN NUR GEEIGNETE ORIGINAL-

AUGENSCHUTZSYSTEME VON LAMPERT AM 
SCHWEISSGERÄT ANGESCHLOSSEN WERDEN! 

ANDERE AUGENSCHUTZSYSTEME SIND NICHT 
ZULÄSSIG UND KÖNNEN ZU BLEIBENDEN 
GESUNDHEITSSCHÄDEN FÜHREN ODER DAS 
SCHWEISSGERÄT BESCHÄDIGEN. 

BEACHTEN SIE STETS DIE BEDIENUNGSANLEITUNG DES JEWEILIGEN ANGESCHLOSSENEN 
AUGENSCHUTZES 

4.4 SCHUTZGASVERSORGUNG ANSCHLIESSEN:

Befestigen Sie den passenden Durchflussregler an der 
Schutzgasflasche. ACHTUNG: Hierbei bitte unbedingt die 
beiliegenden, gesonderten Bedienungsanleitungen  
beachten. (Verwenden Sie nach Möglichkeit Argon mit 

min. 99,8% Reinheit, z.B. „Argon 4.6“). Den 
Druckschlauch mit Hilfe der Schnellverschraubungen am 
Durchflussregler sowie am Schutzgasanschluss (10) auf 
der Gehäuserückseite fest von Hand befestigen. 

   

ÜBERPRÜFEN SIE REGELMÄSSIG ALLE  SCHLAUCHANSCHLÜSSE SOWIE DEN GASSCHLAUCH  AUF 
EINWANDFREIEN ZUSTAND, SACHGEMÄSSE BEFESTIGUNG UND DICHTIGKEIT! 

4.2. Opis tylnej ściany urządzenia

4.3. Podłączenie do urządzenia PUK D2 systemu ochrony oczu i oświetlenia LED dla mikroskopu 
spawalniczego SM D2: 

4.4. Podłączenie gazu ochronnego:

(Ryc. 2)
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Ostrzeżenie!
Do urządzenia można montować tylko oryginalne systemy ochrony oczu firmy Lampert!
Inne systemy ochrony oczu nie są dozwolone i mogą być przyczyną stałego uszkodzenia 
zdrowia lub uszkodzenia urządzenia. 

1.	 Gniazdo bezpiecznika

2.	 Główny włącznik prądu oraz gniazdo do 
podłączenia chłodzenia (do podłączenia 
przewodu zasilającego)

3.	 Gniazdo do podłączenia systemu ochrony 
oczu

4.	 Gniazdo do podłączenia przełącznika 
nożnego

5.	 Gniazdo do podłączenia oświetlenia LED 
mikroskopu

6.	 Tabliczka znamionowa

7.	 Numer seryjny

8.	 Podłączenie gazu ochronnego (Argon) wąż 
o średnicy 6,0 mm

9.	 Dopuszczalne napięcie dla tego urządzenia

Przy wyłączonym urządzeniu: Wtyczkę systemu ochrony 
oczu należy umieścić w gnieździe z zaznaczonym na czer-
wono symbolem ochrony oczu (3) znajdującym się na tylnej 
ścianie urządzenia, a następnie zabezpieczyć przykręcając 
nakrętkę (ręcznie). Wtyczkę oświetlenia LED należy umieś-
cić w gnieździe z symbolem oświetlenia zaznaczonym na 

żółto (5) znajdującym się na tylnej ścianie urządzenia do 
spawania PUK. Należy zwrócić uwagę na oznaczenie ko-
lorystyczne przewodu przyłączeniowego. Wyjęcie wtyczki 
oświetlenia LED wymaga także wcześniejszego wyłączenia 
urządzenia.

Do butli z gazem należy podłączyć odpowiedni regulator 
przepływu gazu. UWAGA: Należy koniecznie zapoznać się 
z załączoną do niego instrukcją obsługi (w razie możliwości 
należy używać argon o czystości 99,8%, np. argon 4.6). Wąż 

podłączyć przy pomocy szybkozłączki z  jednej strony do 
regulatora przepływu, a z drugiej strony ręcznie do gniazda 
znajdującego się na tylnej obudowie spawarki (10).
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 
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SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Zawsze należy przestrzegać instrukcji obsługi dołączonej przez producenta systemu 
ochrony oczu. 
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Należy regularnie kontrolować prawidłowe zamocowanie i szczelność wszystkich 
podłączeń oraz węży gazowych!
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4.5 EINSETZEN EINER ELEKTRODE IN DAS SCHWEISSHANDSTÜCK: 

BITTE IMMER VOR DEM WECHSELN DER ELEKTRODE KONTROLLIEREN, OB DIE MASCHINE 
AUSGESCHALTET IST. EIN UNKONTROLLIERTES AUSLÖSEN  DER SCHWEISSUNG WIRD SO VERMIEDEN. 

(Abb. 3) 

(Abb. 4) 

(Abb. 5) 

Düse (12) leicht hin- und herdrehen und dabei vom 
Handstück (15) abziehen. Diese ist lediglich aufgesteckt, 
nicht verschraubt. 

Elektrodenverschraubung (14) lösen, neu angeschliffene 
Wolframelektrode (13) einsetzen und festschrauben 
(handfest – kein Werkzeug benutzen).  

Die korrekte Elektrodenlänge lässt sich mit den im 
Handstückhaltearm angebrachten Einfräsungen (Abb. 4) 
leicht kontrollieren und ggf. korrigieren. 

Stecken Sie nun die Düse wieder auf. 

Die Elektrode muß ca. 4 - 6mm über die Düse 
hinausstehen (Abb. 5).  

NUR THORIUMOXIDFREIE ORIGINAL-ELEKTRODEN VERWENDEN 

Abschließend Anschlußstecker des Handstücks möglichst 
gerade in die Buchse (28) an der Gehäusevorderseite des 
PUK einstecken und dessen Überwurfmutter durch 

Drehung nach rechts von Hand fest anziehen. Stecker des 
verwendeten Anschlußkabels in die Buchse (8) an der 
Gehäusevorderseite einstecken. 

4.6 STROMVERSORGUNG ANSCHLIESSEN: 

Netzkabel mit dem Netzstecker in die zugehörige Buchse 
(2) an der Gehäuserückseite einstecken und den 

Netzstecker in eine geeignete Steckdose mit korrekter 
Netzspannung stecken. 

VORSICHT! 

SOBALD DER NETZHAUPTSCHALTER IHRES PUK D2 
EINGESCHALTET WIRD, LIEGT AN DEN 
ANGESCHLOSSENEN KROKODILKLEMMEN ODER 
KABELN EINE SPANNUNG AN. ES IST DARAUF ZU 
ACHTEN, DASS DIESE TEILE KEINE ELEKTRISCH 

LEITENDEN ODER GEERDETEN TEILE WIE GEHÄUSE 
ETC. BERÜHREN. ES BESTEHT DABEI KEINE GEFAHR 
FÜR DEN ANWENDER, SONDERN UNTER 
UMSTÄNDEN VON UNERWÜNSCHTEN FEHL-
BEDIENUNGEN. 

4.7 EINSTELLEN DES SCHWEISSMIKROSKOPS: 

UNERLÄSSLICH VOR DER ERSTEN SCHWEISSUNG:  PRÄZISES EINRICHTEN DER MIKROSKOPOPTIK 

ERSTE SCHRITTE 

Richten Sie den Handstückhalter so aus, daß Sie ein 
Werkstück mit den Händen bequem an die Spitze des im 
Haltearm montierten Handstücks heranführen können. 
Beide Hände bzw. Handballen sollen dabei bequem auf 
den Handauflagen der Grundplatte aufliegen können. Sie 
haben ebenfalls die Möglichkeit, den Neigungswinkel des 
Mikroskops zu verändern. Lösen Sie dazu die 

Arretierschraube (16) in der 
Stativstange, winkeln  Sie das 
Mikroskop in die gewünschte 
Position ab und fixieren Sie die 
Schraube wieder. Aus der Stativ-
stange ragt jetzt ein Metallstift als 

Abstützung des Mikroskops auf Ihrem Arbeitsplatz.

4.5. Umieszczanie elektrody w prostnicy do spawania:

4.6. Umieszczanie elektrody w prostnicy do spawania:

4.7. Ustawienie mikroskopu spawalniczego:
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3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Przed wymianą elektrody należy zawsze sprawdzić czy urządzenie jest wyłączone. W ten 
sposób można zapobiec niekontrolowanemu uruchomieniu spawania. 
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Stosować tylko oryginalne elektrody bez zawartości tlenku toru.
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Konieczne przed pierwszym spawaniem: Dokładne ustawienie optyki mikroskopu

(Ryc. 3)

(Ryc. 4)

(Ryc. 5)

Dyszę (12) należy wykręcić poruszając ją lekko w jedną i dru-
gą stronę wyciągając jednocześnie z prostnicy (15). Dysza jest 
tylko wsunięta, nie jest przykręcona. 

Następnie należ poluzować gwint elektrody (14), umieścić 
nową zaostrzoną elektrodę wolframową (13) i dobrze dokrę-
cić (ręcznie, nie używać żadnych narzędzi).

Prawidłową długość elektrody można sprawdzić przy pomocy 
oznaczenia znajdującego się na ramieniu przytrzymującym 
(Ryc. 4) i w razie potrzeby ją skorygować.

Teraz należy ponownie założyć dyszę. 

Elektroda musi wystawać poza dyszę około 4-6 mm (Ryc. 5).

Następnie należy umieścić w gnieździe (28) znajdującym się na przedniej ścianie urządzenia PUK wtyczkę prostnicy do 
spawania i zabezpieczyć ją przykręcając nakrętką. W gnieździe (27) znajdującym się na przedniej ścianie urządzenia 
umieścić wtyczkę kabla przyłączeniowego. 

Przewód zasilający z wtyczką umieścić w gnieździe (2) znajdującym się na tylnej ścianie urządzenia, a następnie drugi 
jego koniec umieścić w gnieździe elektrycznym z prawidłowym napięciem. 
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Warnung! 

„Warnung!“ Bezeichnet eine möglicherweise gefährliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können Tod und 
schwerste Verletzungen die Folge sein. 

Vorsicht! 

„Vorsicht!“ Bezeichnet eine möglicherweise schädliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, können leichte 
oder geringfügige Verletzungen sowie Sachschäden die Folge sein. 

Hinweis! 

„Hinweis!“ bezeichnet die Gefahr beeinträchtigter Arbeitsergebnisse und möglicher Schäden an der Ausrüstung. 

Wichtig! 

„Wichtig!“ bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders nützliche Informationen. Es ist kein Signalwort für 
eine schädliche oder gefährliche Situation. 

1. WARN UND HINWEISZEICHEN

Ostrożnie!

Po włączeniu włącznika głównego spawarki PUK D2 na podłączonych zaciskach typu krokodyl 
lub na podłączonych przewodach pojawia się napięcie. Należy zwrócić uwagę na to, aby części te 
nie dotykały żadnych elementów przewodzących prąd lub elementów uziemionych takich jak na 
przykład obudowa itp. Nie jest to sytuacja zagrażająca użytkownikowi, lecz może wpływać na 
niewłaściwą pracę urządzenia.

Ostrożnie!
Uchwyt prostnicy należy ustawić w taki sposób, aby można 
było wygodnie operować opracowywanym elementem pod 
końcówką prostnicy umieszczonej w  ramieniu. Obie ręce 
muszą wygodnie opierać się na podpórkach. Istnieje także 
możliwość zmiany ustawienia kąta nachylenia mikroskopu. 
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4.5 EINSETZEN EINER ELEKTRODE IN DAS SCHWEISSHANDSTÜCK: 

BITTE IMMER VOR DEM WECHSELN DER ELEKTRODE KONTROLLIEREN, OB DIE MASCHINE 
AUSGESCHALTET IST. EIN UNKONTROLLIERTES AUSLÖSEN  DER SCHWEISSUNG WIRD SO VERMIEDEN. 

(Abb. 3) 

(Abb. 4) 

(Abb. 5) 

Düse (12) leicht hin- und herdrehen und dabei vom 
Handstück (15) abziehen. Diese ist lediglich aufgesteckt, 
nicht verschraubt. 

Elektrodenverschraubung (14) lösen, neu angeschliffene 
Wolframelektrode (13) einsetzen und festschrauben 
(handfest – kein Werkzeug benutzen).  

Die korrekte Elektrodenlänge lässt sich mit den im 
Handstückhaltearm angebrachten Einfräsungen (Abb. 4) 
leicht kontrollieren und ggf. korrigieren. 

Stecken Sie nun die Düse wieder auf. 

Die Elektrode muß ca. 4 - 6mm über die Düse 
hinausstehen (Abb. 5).  

NUR THORIUMOXIDFREIE ORIGINAL-ELEKTRODEN VERWENDEN 

Abschließend Anschlußstecker des Handstücks möglichst 
gerade in die Buchse (28) an der Gehäusevorderseite des 
PUK einstecken und dessen Überwurfmutter durch 

Drehung nach rechts von Hand fest anziehen. Stecker des 
verwendeten Anschlußkabels in die Buchse (8) an der 
Gehäusevorderseite einstecken. 

4.6 STROMVERSORGUNG ANSCHLIESSEN: 

Netzkabel mit dem Netzstecker in die zugehörige Buchse 
(2) an der Gehäuserückseite einstecken und den 

Netzstecker in eine geeignete Steckdose mit korrekter 
Netzspannung stecken. 

VORSICHT! 

SOBALD DER NETZHAUPTSCHALTER IHRES PUK D2 
EINGESCHALTET WIRD, LIEGT AN DEN 
ANGESCHLOSSENEN KROKODILKLEMMEN ODER 
KABELN EINE SPANNUNG AN. ES IST DARAUF ZU 
ACHTEN, DASS DIESE TEILE KEINE ELEKTRISCH 

LEITENDEN ODER GEERDETEN TEILE WIE GEHÄUSE 
ETC. BERÜHREN. ES BESTEHT DABEI KEINE GEFAHR 
FÜR DEN ANWENDER, SONDERN UNTER 
UMSTÄNDEN VON UNERWÜNSCHTEN FEHL-
BEDIENUNGEN. 

4.7 EINSTELLEN DES SCHWEISSMIKROSKOPS: 

UNERLÄSSLICH VOR DER ERSTEN SCHWEISSUNG:  PRÄZISES EINRICHTEN DER MIKROSKOPOPTIK 

ERSTE SCHRITTE 

Richten Sie den Handstückhalter so aus, daß Sie ein 
Werkstück mit den Händen bequem an die Spitze des im 
Haltearm montierten Handstücks heranführen können. 
Beide Hände bzw. Handballen sollen dabei bequem auf 
den Handauflagen der Grundplatte aufliegen können. Sie 
haben ebenfalls die Möglichkeit, den Neigungswinkel des 
Mikroskops zu verändern. Lösen Sie dazu die 

Arretierschraube (16) in der 
Stativstange, winkeln  Sie das 
Mikroskop in die gewünschte 
Position ab und fixieren Sie die 
Schraube wieder. Aus der Stativ-
stange ragt jetzt ein Metallstift als 

Abstützung des Mikroskops auf Ihrem Arbeitsplatz.

W tym celu należy poluzować śru-
bę (16) w  statywie, przechylić mi-
kroskop w  pożądane położenie 
i ponownie dokręcić śrubę. Ze słu-
pa statywu wystaje metalowy 
sztyft, który służy do oparcia mi-

kroskopu na Twoim stanowisku roboczym.  
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EINSTELLUNG DES AUGENABSTANDS 

Schauen Sie nun durch die beiden Okulare (19) und 
bewegen die Okulartuben (17), indem Sie das 
Prismagehäuse (20) festhalten und nach innen oder 
außen bewegen. Der Augenabstand ist korrekt, wenn die 

Gesichtsfelder durch beide Okulare betrachtet vollständig 
sind und sich zu einem Gesichtsfeld vereinigen. Der 
Augenabstand sollte für jeden Anwender individuell 
eingestellt werden 

FOKUSSIEREN 

Montieren Sie ein Schweiß-
handstück mit eingespannter 
Elektrode im Haltearm. Drehen 
Sie den Fokussierknopf (22) 
auf einen mittleren 
Fokusbereich. Justieren der 
Montagehöhe des Mikroskop-
kopfes: Halten Sie den 

Mikroskopkopf (21) mit einer Hand, ohne dabei eine Linse 
zu berühren, und lösen mit der anderen Hand die 

Schraube an der Kopfhalterung. Der Kopf lässt sich nun 
verschieben. Schauen Sie durch die Okulare und 
bewegen den Mikroskopkopf nach oben oder unten, bis 
das Objekt fokussiert erscheint. Der korrekte Abstand des 
Handstückhalters und des Mikroskopkopfs beträgt in etwa 
6 cm an der Stativstange. Ziehen Sie nun die 
Feststellschraube der Kopfhalterung wieder fest. Stellen 
Sie anschließend das Bild mit dem Fokussierknopf (22) 
scharf. 

DIOPTRIENEINSTELLUNG 

Die Hülse zur Dioptrieneinstellung (18) befindet sich am 
linken Okular (19). In der Normalposition ist der untere Teil 
der Hülse auf die Markierung am Okulartubus 
ausgerichtet. Bei unterschiedlicher Sehkraft der beiden 
Augen: Öffnen Sie nur das rechte Auge, schauen Sie 

durch das rechte Okular (17) und stellen den Fokus mit 
dem Fokussierknopf (22) ein. Mit dem linken Auge 
schauen Sie dann durch das linke Okular und justieren 
den Fokus durch Drehen des Dioptrienreglers (18) am 
linken Tubus (20) bis das Bild scharf ist. 

       
. 

5. INBETRIEBNAHME

5.1 BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGSELEMENTE VORDERSEITE 

(Abb. 1) 

(24) TOUCHSCREEN-DISPLAY 

(25) IMPULSDAUER- / SCHWEISSZEITREGLER 

(26) SCHWEISSLEISTUNGSREGLER 

(27) BUCHSEN (+)  

Zum Anschluß von Kontaktelementen wie 

Krokodilklemmen, Pinzetten, … 

(28) ANSCHLUSSBUCHSE FÜR HANDSTÜCK (-) 

(29) BUCHSE (-)  

Zum Anschluß der blauen Kontaktklemme zum 

Fixierschweißen 

5.1. Opis elementów obsługi znajdujących się na przedniej ścianie urządzenia

(Ryc. 1)

Ustawienie odległości między oczami

Nastawianie ostrości

Ustawienie dioptrii

Teraz należy spojrzeć przez oba okulary (19) i poruszyć tubusy do środka lub na zewnątrz (17), przytrzymując obudowę 
pryzmatyczną (20). Odległość między oczami jest prawidłowa wtedy, gdy pola widzenia przez oba okulary są pełne i tworzą 
jeden obraz. Odległość między oczami należy ustawić indywidualnie dla każdego użytkownika. 
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Prostnicę z elektrodą należy zamontować w ramieniu. Pokrętło ostrości (22) należy ustawić 
na średni zakres. Następnie należy ustawić wysokość montażu głowicy mikroskopu: Głowicę 
mikroskopu (21) należy przytrzymać ręką, nie dotykając soczewki, a  następnie poluzować 
drugą ręką śrubę na uchwycie głowicy. Teraz można przesuwać głowicę. Patrząc przez okula-
ry należy przesunąć głowice mikroskopu w dół lub w górę ustawiając ostrość. Prawidłowa 
odległość mierzona na słupie statywu między uchwytem prostnicy a  głowicą mikroskopu 
wynosi około 6 cm. Teraz należy ponownie dokręcić śrubę uchwytu głowicy. Następnie nale-
ży ustawić ostrość obrazu przy pomocy pokrętła do ustawiania ostrości (22). 

Tuleja do ustawiania dioptrii (18) znajduje się w lewym okularze (19). W normalnej pozycji dolna część tulei wskazuje ozna-
czenie na tubusie okularu. W przypadku różnej ostrości widzenia w obu oczach: Należy otworzyć tylko prawe oko, spojrzeć 
przez prawy okular (17) i ustawić ostrość przy pomocy pokrętła (22). Teraz należy lewym okiem spojrzeć przez lewy okular 
i ustawić ostrość obracając pokrętło ustawienia dioptrii (18) na lewym tubusie (22) tak, aby uzyskać ostry obraz.

5. Uruchomienie

24. 	 Ekran dotykowy

25.	 Regulator czasu trwania impulsu/czasu 	
	spawania

26.	 Regulator mocy spawania

27.	 Gniazda (+) 
Do podłączenia elementów kontaktowych 
takich jak zaciski typu krokodyle, pęseta

28.	 Gniazdo do podłączenia prostnicy

29.	 Gniazdo (-) 
	 Do podłączenia niebieskiego zacisku 		
	kontaktowego  przeznaczonego dospawania 
fiksacyjnego
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TOUCHSCREEN 
(29) Material / Programm (je nach Bedienebene)       

(30) Blättern innerhalb der gewählten Bedienebene

(31) Skala Impulsdauer in Millisekunden (ms)

(32) Skala Leistung in Prozent (%) 

(33) Zeiger  

(34) Impulsdauer in Millisekunden (ms)

(35) Schweißleistung in %

(36) Vorwahl der Schweißsituation

(37) Fußschalteranzeige 

(38) Empfohlener Einstellbereich 

5.2 ERKLÄRUNG / ÜBERSICHT ÜBER DIE MENÜFÜHRUNG 

(Abb. Schematische Darstellung der Bedienebenen)

NACH DEM EINSCHALTEN STARTET IHR PUK D2 IN DER STARTEBENE (HAUPTMENÜ). DURCH DRÜCKEN DES 
LEISTUNGSREGLERS (26) WIRD DURCH DIE FOLGENDEN BEDIENEBENEN NAVIGIERT: 

a) Startebene (Hauptmenü): 
Vorwahl des zu schweißenden Materials und Vorwahl 
der Schweißsituation mit Anzeige der dazu 
empfohlenen Einstellbereiche für Schweißleistung und 
Impulsdauer 

b) Eigene Programme  
c) Retentionsschweißen 
d) Fixierschweißen 
e) Einstellungen 
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empfohlenen Einstellbereiche für Schweißleistung und 
Impulsdauer 

b) Eigene Programme  
c) Retentionsschweißen 
d) Fixierschweißen 
e) Einstellungen 

29. 	 Materiał/program (w zależności od 		
	poziomu  obsługowego)

30.	 Kartkowanie w ramach wybranego poziomu 	
	obsługowego

31.	 Skala czasu trwania impulsu w 			 
	milisekundach  (ms)

32. 	 Skala mocy w procentach (%)

33. 	 Wskazówka

34.	 Czas trwania impulsu w milisekundach (ms)

35.	 Moc spawania w %

36.	 Wybór wstępny sytuacji spawania

37.	 Wskaźnik przełącznika nożnego

38.	 Zalecany zakres ustawienia

5.2. Objaśnienie/przegląd przez menu

(Ryc. Schemat przedstawiający poziomy obsługowe)

Po włączeniu urządzenie PUK D2 uruchamia poziom tart (menu główne). Naciśnięcie regulatora mocy 
(26) umożliwia nawigację menu:

a) Poziom Start (menu główne):
Wybór wstępny materiału do spawania i wybór wstępny sytuacji spawania wraz z wyświetleniem zalecanych zakresów 
ustawienia dla mocy spawania i czasu trwania impulsu. 
b) Własne programy
c) Przyspawanie retencji
d) Spawanie fiksacyjne
e) Ustawienia
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Auf jeder der Bedienebenen kann durch Drücken der Pfeil-
Schaltflächen zwischen verschiedenen Seiten hin- und 
hergeblättert  werden, z.B. zwischen den voreingestellten 
Programmen oder den von Ihnen individuell gespeicherten 
Einstellungen, je nach der gewählten Bedienebene. Der 

PUK-Neuling bewegt sich beim Schweißen am sichersten 
auf der Startebene. 
Durch Drücken des Schweißleistungsreglers (26) für 2 
Sekunden  kann von jeder der Unterebenen direkt zurück 
in die Startebene gewechselt werden. 

DURCH DRÜCKEN DES SCHWEISSZEITREGLERS (25)  WIRD DAS PROGRAMMIERMENÜ AUFGERUFEN: 

f) Auswahl des Speicherplatzes und Speichern der Ein-
stellungen / Abspeichern  individueller Schweiß-
parameter  (30 Speicherplätze) 

g) Eingabe und Speichern des gewünschten Programm- 
namens  

5.3 EINSCHALTEN DES GERÄTS 

Öffnen Sie zuerst das Gasflaschenventil vorsichtig. 
Schalten Sie dann den Netzhauptschalter (2) an der 
Gehäuserückseite auf die Stellung “I” – auf dem Display 
erscheint der Sicherheitshinweis zu Augenschutz und 
Bedienungsanleitung. Bestätigen Sie die Einhaltung dieser 
Sicherheitsanweisungen, indem Sie einen der Drehregler 
drücken oder das Touchdisplay berühren.

5.4 EINSTELLEN DER KORREKTEN GASMENGE 

Der PUK D2 arbeitet nur bei angeschlossenem 
Schutzgas und ausreichendem Gasdruck. Ist kein 

Schutzgas angeschlossen oder der Druck zu niedrig, wird 

im Display eine entsprechende Fehlermeldung angezeigt, 
und das Gerät  schweißt nicht. 

BITTE DENKEN SIE DARAN, DASS NUR BEI KORREKT EINGESTELLTER GASDURCHFLUSSMENGE GUTE 
SCHWEISSERGEBNISSE ERZIELT WERDEN. 

Zum Einstellen der korrekten Gasmenge im Menü 
„Einstellungen“ den „Gas-Test“ aktivieren (siehe Kap.5.5). 
Das Gasventil im Schweißgerät wird so geöffnet. Stellen 
Sie nun am Durchflußregler die korrekte Durchflußmenge 
von ca. 2 Liter/min ein. Beachten Sie dazu ebenfalls die 

dem Durchflußregler beiliegende Anleitung. Ist die 
Gasmenge korrekt eingestellt, beenden Sie bitte den 
„Gastest“ durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche.

5.5 BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ 

In der Bedienebene „Einstellungen“ können Grundeinstellungen verändert werden und verschiedene Testfunktionen 
aufgerufen werden.  

• Gas-Test: 
Durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche wird das Gasventil 
geöffnet. Diese Funktion ist wichtig, um 

die korrekte Gasdurchflußmenge am Durchflußregler 

einzustellen (siehe Kap.5.4). Durch weiteres einmaliges 
Drücken der Schaltfläche wird das Ventil wieder 
geschlossen. Auch jede andere Bedienung des Gerätes 
beendet den Gastest automatisch.

• Filter-Test: 
Das Betätigen dieser Schaltfläche 
bewirkt ein sich wiederholendes 
Umschalten des Augenschutzfilters von 

Hell nach Dunkel. Die korrekte Funktion des 
Augenschutzfilters kann so überprüft werden. Ein erneutes 
Drücken der Schaltfläche beendet den Test.

• Retention: 
Hier kann das Bedienmenü für das 
Anschweißen von Retentionen aktiviert 
oder deaktiviert werden. Aktiviert 

erscheint das entsprechende Menü als weitere 
Bedienebene. Die Bedienebenen werden durch Drücken 
des Leistungsreglers gewechselt. 

5.3. Włączenie urządzenia

5.4. Ustawienie prawidłowej ilości gazu

5.5. Poziom obsługowy „Ustawienia”

Na każdym poziomie obsługowym można poprzez naciśnięcie przycisku strzałki "kartkować" poszczególne strony, np. 
wybierając zapisane wcześniej programy lub indywidualne ustawienia w zależności od wybranego poziomu obsługowe-
go. Nowicjusz najpewniej porusza się podczas spawania na poziomie Start. 
Naciskając przez 2 sekundy regulator mocy spawania (26) można z każdej podstrony powrócić do poziomu Start.

Po naciśnięciu regulatora czasu spawania (25) wywołane zostaje menu programowania. 

f ) Wybór miejsca do zapisania i zapisanie ustawień/indywidualnych parametrów spawania (30 miejsc).
g) Wprowadzenie i zapisanie nazwy programu

Najpierw należy ostrożnie otworzyć zawór na butli 
z gazem. Następnie włączyć główny włącznik (2) na tylnej 
ścianie urządzenia ustawiając go w pozycji „I” - na wy-
świetlaczu pojawia się ostrzeżenie informujące o koniecz-
ności założenia okularów ochronnych i zapoznania się 
z instrukcją obsługi. Naciskając jeden z regulatorów lub 
dotykając wyświetlacz należy potwierdzić zapoznanie się 
z tym ostrzeżeniem.
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Urządzenie PUK D2 wymaga podłączenia gazu ochronnego pod odpowiednim ciśnieniem. Jeżeli gaz nie został 
podłączony lub ciśnienie gazu jest zbyt niskie, wówczas na ekranie pojawia się komunikat o błędzie i nie 
można rozpocząć spawania. 
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• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Prosimy zwrócić uwagę na to, że tylko przy prawidłowo ustawionej ilości przepływu gazu 
można uzyskać dobre wyniki spawania. 

Aby ustawić prawidłową ilość gazu należy w menu "Ustawienia" aktywować opcję "Test gazu" (patrz rozdział 5.5). 
Powoduje to otwarcie zaworu gazu w spawarce. Teraz przy pomocy regulatora przepływu należy ustawić właściwą ilość 
przepływu około 2 litry/min. Należy zapoznać się także z instrukcją dołączoną do regulatora przepływu. Jeżeli ustawiona 
została prawidłowa ilość gazu, wówczas należy zakończyć "Test gazu" naciskając odpowiedni przycisk. 

Na poziomie "Ustawienia" można zmienić ustawienia podstawowe i aktywować poszczególne testy. 
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Auf jeder der Bedienebenen kann durch Drücken der Pfeil-
Schaltflächen zwischen verschiedenen Seiten hin- und 
hergeblättert  werden, z.B. zwischen den voreingestellten 
Programmen oder den von Ihnen individuell gespeicherten 
Einstellungen, je nach der gewählten Bedienebene. Der 

PUK-Neuling bewegt sich beim Schweißen am sichersten 
auf der Startebene. 
Durch Drücken des Schweißleistungsreglers (26) für 2 
Sekunden  kann von jeder der Unterebenen direkt zurück 
in die Startebene gewechselt werden. 

DURCH DRÜCKEN DES SCHWEISSZEITREGLERS (25)  WIRD DAS PROGRAMMIERMENÜ AUFGERUFEN: 

f) Auswahl des Speicherplatzes und Speichern der Ein-
stellungen / Abspeichern  individueller Schweiß-
parameter  (30 Speicherplätze) 

g) Eingabe und Speichern des gewünschten Programm- 
namens  

5.3 EINSCHALTEN DES GERÄTS 

Öffnen Sie zuerst das Gasflaschenventil vorsichtig. 
Schalten Sie dann den Netzhauptschalter (2) an der 
Gehäuserückseite auf die Stellung “I” – auf dem Display 
erscheint der Sicherheitshinweis zu Augenschutz und 
Bedienungsanleitung. Bestätigen Sie die Einhaltung dieser 
Sicherheitsanweisungen, indem Sie einen der Drehregler 
drücken oder das Touchdisplay berühren.

5.4 EINSTELLEN DER KORREKTEN GASMENGE 

Der PUK D2 arbeitet nur bei angeschlossenem 
Schutzgas und ausreichendem Gasdruck. Ist kein 

Schutzgas angeschlossen oder der Druck zu niedrig, wird 

im Display eine entsprechende Fehlermeldung angezeigt, 
und das Gerät  schweißt nicht. 

BITTE DENKEN SIE DARAN, DASS NUR BEI KORREKT EINGESTELLTER GASDURCHFLUSSMENGE GUTE 
SCHWEISSERGEBNISSE ERZIELT WERDEN. 

Zum Einstellen der korrekten Gasmenge im Menü 
„Einstellungen“ den „Gas-Test“ aktivieren (siehe Kap.5.5). 
Das Gasventil im Schweißgerät wird so geöffnet. Stellen 
Sie nun am Durchflußregler die korrekte Durchflußmenge 
von ca. 2 Liter/min ein. Beachten Sie dazu ebenfalls die 

dem Durchflußregler beiliegende Anleitung. Ist die 
Gasmenge korrekt eingestellt, beenden Sie bitte den 
„Gastest“ durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche.

5.5 BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ 

In der Bedienebene „Einstellungen“ können Grundeinstellungen verändert werden und verschiedene Testfunktionen 
aufgerufen werden.  

• Gas-Test: 
Durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche wird das Gasventil 
geöffnet. Diese Funktion ist wichtig, um 

die korrekte Gasdurchflußmenge am Durchflußregler 

einzustellen (siehe Kap.5.4). Durch weiteres einmaliges 
Drücken der Schaltfläche wird das Ventil wieder 
geschlossen. Auch jede andere Bedienung des Gerätes 
beendet den Gastest automatisch.

• Filter-Test: 
Das Betätigen dieser Schaltfläche 
bewirkt ein sich wiederholendes 
Umschalten des Augenschutzfilters von 

Hell nach Dunkel. Die korrekte Funktion des 
Augenschutzfilters kann so überprüft werden. Ein erneutes 
Drücken der Schaltfläche beendet den Test.

• Retention: 
Hier kann das Bedienmenü für das 
Anschweißen von Retentionen aktiviert 
oder deaktiviert werden. Aktiviert 

erscheint das entsprechende Menü als weitere 
Bedienebene. Die Bedienebenen werden durch Drücken 
des Leistungsreglers gewechselt. 

Po naciśnięciu odpowiedniego przycisku zostaje otwarty zawór gazu. Funkcja ta ma istotne znaczenie, 
ponieważ pozwala ona na ustawienie prawidłowej ilości przepływu gazu na regulatorze przepływu 
(patrz Rozdział 5.4.). Naciskając przycisk drugi raz zawór zostaje zamknięty. Test gazu zostaje przerwany 
także automatycznie, jeżeli wybrana zostanie jakaś inna funkcja urządzenia.
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Auf jeder der Bedienebenen kann durch Drücken der Pfeil-
Schaltflächen zwischen verschiedenen Seiten hin- und 
hergeblättert  werden, z.B. zwischen den voreingestellten 
Programmen oder den von Ihnen individuell gespeicherten 
Einstellungen, je nach der gewählten Bedienebene. Der 

PUK-Neuling bewegt sich beim Schweißen am sichersten 
auf der Startebene. 
Durch Drücken des Schweißleistungsreglers (26) für 2 
Sekunden  kann von jeder der Unterebenen direkt zurück 
in die Startebene gewechselt werden. 

DURCH DRÜCKEN DES SCHWEISSZEITREGLERS (25)  WIRD DAS PROGRAMMIERMENÜ AUFGERUFEN: 

f) Auswahl des Speicherplatzes und Speichern der Ein-
stellungen / Abspeichern  individueller Schweiß-
parameter  (30 Speicherplätze) 

g) Eingabe und Speichern des gewünschten Programm- 
namens  

5.3 EINSCHALTEN DES GERÄTS 

Öffnen Sie zuerst das Gasflaschenventil vorsichtig. 
Schalten Sie dann den Netzhauptschalter (2) an der 
Gehäuserückseite auf die Stellung “I” – auf dem Display 
erscheint der Sicherheitshinweis zu Augenschutz und 
Bedienungsanleitung. Bestätigen Sie die Einhaltung dieser 
Sicherheitsanweisungen, indem Sie einen der Drehregler 
drücken oder das Touchdisplay berühren.

5.4 EINSTELLEN DER KORREKTEN GASMENGE 

Der PUK D2 arbeitet nur bei angeschlossenem 
Schutzgas und ausreichendem Gasdruck. Ist kein 

Schutzgas angeschlossen oder der Druck zu niedrig, wird 

im Display eine entsprechende Fehlermeldung angezeigt, 
und das Gerät  schweißt nicht. 

BITTE DENKEN SIE DARAN, DASS NUR BEI KORREKT EINGESTELLTER GASDURCHFLUSSMENGE GUTE 
SCHWEISSERGEBNISSE ERZIELT WERDEN. 

Zum Einstellen der korrekten Gasmenge im Menü 
„Einstellungen“ den „Gas-Test“ aktivieren (siehe Kap.5.5). 
Das Gasventil im Schweißgerät wird so geöffnet. Stellen 
Sie nun am Durchflußregler die korrekte Durchflußmenge 
von ca. 2 Liter/min ein. Beachten Sie dazu ebenfalls die 

dem Durchflußregler beiliegende Anleitung. Ist die 
Gasmenge korrekt eingestellt, beenden Sie bitte den 
„Gastest“ durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche.

5.5 BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ 

In der Bedienebene „Einstellungen“ können Grundeinstellungen verändert werden und verschiedene Testfunktionen 
aufgerufen werden.  

• Gas-Test: 
Durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche wird das Gasventil 
geöffnet. Diese Funktion ist wichtig, um 

die korrekte Gasdurchflußmenge am Durchflußregler 

einzustellen (siehe Kap.5.4). Durch weiteres einmaliges 
Drücken der Schaltfläche wird das Ventil wieder 
geschlossen. Auch jede andere Bedienung des Gerätes 
beendet den Gastest automatisch.

• Filter-Test: 
Das Betätigen dieser Schaltfläche 
bewirkt ein sich wiederholendes 
Umschalten des Augenschutzfilters von 

Hell nach Dunkel. Die korrekte Funktion des 
Augenschutzfilters kann so überprüft werden. Ein erneutes 
Drücken der Schaltfläche beendet den Test.

• Retention: 
Hier kann das Bedienmenü für das 
Anschweißen von Retentionen aktiviert 
oder deaktiviert werden. Aktiviert 

erscheint das entsprechende Menü als weitere 
Bedienebene. Die Bedienebenen werden durch Drücken 
des Leistungsreglers gewechselt. 

Naciśnięcie tego przycisku uruchamia powtarzające się przełączanie filtra optycznego z jasnego na 
ciemny. W ten sposób można sprawdzić prawidłowe działanie filtra. Ponowne naciśnięcie tego przycisku 
kończy test. 

 

 
© Lampert Werktechnik GmbH 2013 9 

Auf jeder der Bedienebenen kann durch Drücken der Pfeil-
Schaltflächen zwischen verschiedenen Seiten hin- und 
hergeblättert  werden, z.B. zwischen den voreingestellten 
Programmen oder den von Ihnen individuell gespeicherten 
Einstellungen, je nach der gewählten Bedienebene. Der 

PUK-Neuling bewegt sich beim Schweißen am sichersten 
auf der Startebene. 
Durch Drücken des Schweißleistungsreglers (26) für 2 
Sekunden  kann von jeder der Unterebenen direkt zurück 
in die Startebene gewechselt werden. 

DURCH DRÜCKEN DES SCHWEISSZEITREGLERS (25)  WIRD DAS PROGRAMMIERMENÜ AUFGERUFEN: 

f) Auswahl des Speicherplatzes und Speichern der Ein-
stellungen / Abspeichern  individueller Schweiß-
parameter  (30 Speicherplätze) 

g) Eingabe und Speichern des gewünschten Programm- 
namens  

5.3 EINSCHALTEN DES GERÄTS 

Öffnen Sie zuerst das Gasflaschenventil vorsichtig. 
Schalten Sie dann den Netzhauptschalter (2) an der 
Gehäuserückseite auf die Stellung “I” – auf dem Display 
erscheint der Sicherheitshinweis zu Augenschutz und 
Bedienungsanleitung. Bestätigen Sie die Einhaltung dieser 
Sicherheitsanweisungen, indem Sie einen der Drehregler 
drücken oder das Touchdisplay berühren.

5.4 EINSTELLEN DER KORREKTEN GASMENGE 

Der PUK D2 arbeitet nur bei angeschlossenem 
Schutzgas und ausreichendem Gasdruck. Ist kein 

Schutzgas angeschlossen oder der Druck zu niedrig, wird 

im Display eine entsprechende Fehlermeldung angezeigt, 
und das Gerät  schweißt nicht. 

BITTE DENKEN SIE DARAN, DASS NUR BEI KORREKT EINGESTELLTER GASDURCHFLUSSMENGE GUTE 
SCHWEISSERGEBNISSE ERZIELT WERDEN. 

Zum Einstellen der korrekten Gasmenge im Menü 
„Einstellungen“ den „Gas-Test“ aktivieren (siehe Kap.5.5). 
Das Gasventil im Schweißgerät wird so geöffnet. Stellen 
Sie nun am Durchflußregler die korrekte Durchflußmenge 
von ca. 2 Liter/min ein. Beachten Sie dazu ebenfalls die 

dem Durchflußregler beiliegende Anleitung. Ist die 
Gasmenge korrekt eingestellt, beenden Sie bitte den 
„Gastest“ durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche.

5.5 BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ 

In der Bedienebene „Einstellungen“ können Grundeinstellungen verändert werden und verschiedene Testfunktionen 
aufgerufen werden.  

• Gas-Test: 
Durch Drücken der entsprechenden 
Schaltfläche wird das Gasventil 
geöffnet. Diese Funktion ist wichtig, um 

die korrekte Gasdurchflußmenge am Durchflußregler 

einzustellen (siehe Kap.5.4). Durch weiteres einmaliges 
Drücken der Schaltfläche wird das Ventil wieder 
geschlossen. Auch jede andere Bedienung des Gerätes 
beendet den Gastest automatisch.

• Filter-Test: 
Das Betätigen dieser Schaltfläche 
bewirkt ein sich wiederholendes 
Umschalten des Augenschutzfilters von 

Hell nach Dunkel. Die korrekte Funktion des 
Augenschutzfilters kann so überprüft werden. Ein erneutes 
Drücken der Schaltfläche beendet den Test.

• Retention: 
Hier kann das Bedienmenü für das 
Anschweißen von Retentionen aktiviert 
oder deaktiviert werden. Aktiviert 

erscheint das entsprechende Menü als weitere 
Bedienebene. Die Bedienebenen werden durch Drücken 
des Leistungsreglers gewechselt. 

Tutaj można aktywować lub dezaktywować menu pozwalające na przyspawanie retencji. Po aktywacji 
pojawia się odpowiednie menu stanowiące kolejny poziom obsługowy. Poziomy obsługowe zmieniane 
są po naciśnięciu regulatora mocy. 

Test gazu:

Test filtra:

Retencja:
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• Fixieren:
Hier kann das Bedienmenü für das  
Fixierschweißen aktiviert oder 
deaktiviert werden. Wird dieses Menü 

aktiviert, erscheint es als zusätzliche Bedienebene. Die 
Bedienebenen werden durch Drücken des 
Leistungsreglers gewechselt. 

• LED-Licht: 
Durch Betätigen der Schaltfläche kann 
die Helligkeit der LED-Beleuchtung am 

Schweißmikroskop SM D2 in 3 Stufen eingestellt werden. 

• Sprache: 
Durch Drücken der 
Schaltfläche mit den 
Länderkürzeln wird die 

Systemsprache des Schweißgerätes gewechselt. Es kann 
zwischen den  Sprachen Deutsch, Englisch, Spanisch, 
Französisch oder Italienisch gewechselt werden. 

6. WAHL DER SCHWEISSPARAMETER UND PROGRAMMSPEICHER

6.1 WAHL DER SCHWEISSPARAMETER 

GRUNDSÄTZLICHES ZUR WIRKUNG VON SCHWEISSLEISTUNG UND SCHWEISSZEIT: 

LEISTUNG: 

Mit dem Leistungsregler (26) wird die Schweißleistung 
bzw. die Stärke der Schweißenergie eingestellt. 
Die Größe und Intensität der Schweißpunkte wird so 
gesteuert, d.h. je höher die Leistung, desto größer wird 
der Schweißpunkt.  
Bei sehr dünnem Material kann eine zu hohe  Leistung 
schnell auch eine Beschädigung bewirken, d.h. es macht 
gerade für einen „PUK-Neuling“ Sinn, sich an die optimale 
Schweißleistung heranzutasten, beginnend mit einer 
Leistung von 20% oder bei Feinstschweißungen sogar 

noch weniger. Unter einer mittleren Schweißleistung 
versteht man eine Einstellung zwischen 35 und 50%.  

Die meisten Dentalllegierungen können auch mit höherer 
Leistung geschweißt werden, ebenso wie Edelstahl. Eine 
Leistung über 70% wird aber nur in den wenigsten Fällen 
sinnvoll sein. Es besteht die Gefahr von inhomogenen 
Schweißungen und nur erfahrene Anwender sollten sich 
außerhalb dieses Bereiches bewegen. 

SCHWEISSZEIT BZW. IMPULSDAUER: 

Mit dem Regler für die Impulsdauer / Schweißzeit (25) 
wird geregelt, wie viele Millisekunden die Schweißenergie 
einwirkt, d.h. eine längere Impulsdauer bewirkt eine 
längere und auch tiefere Energieeinwirkung in das 
Werkstück und dadurch gleichzeitig eine größere 
Wärmeentwicklung. 
Bei sehr dünnen Materialien oder Drähten empfiehlt sich 
eine eher kurze Schweißzeit, vor allem jedoch beim 
Schweißen in der Nähe von Kunststoff- oder 
Keramikanteilen sowie anderen hitzeempfindlichen 

Materialien. Hier sind Schweißzeiten von nicht mehr als 
4ms empfehlenswert. 
Bei manchen Silberlegierungen oder anderen hoch 
leitfähigen Metallen kann auch eine längere Schweißzeit 
von Vorteil sein, um Heißrisse zu vermeiden, beginnend 
mit 10ms.   

WICHTIG FÜR ERFOLGREICHES ARBEITEN MIT DEM PUK:  

Schweißleistung und Impulsdauer sind in jedem Fall im 
engen Kontext miteinander zu betrachten! Die in das 
Werkstück eingebrachte Gesamtenergie setzt sich stets 
aus beiden eingestellten Parametern zusammen – diese 

müssen vor einer Schweißung nach eingehender Analyse 
der Schweißaufgabe, des Materials und der 
Werkstückgeometrie genau bedacht werden. 

 

Tutaj można aktywować lub dezaktywować menu pozwalające na spawanie fiksacyjne. Po aktywacji 
pojawia się odpowiednie menu stanowiące kolejny poziom obsługowy. Poziomy obsługowe zmieniane 
są po naciśnięciu regulatora mocy.
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• Fixieren:
Hier kann das Bedienmenü für das  
Fixierschweißen aktiviert oder 
deaktiviert werden. Wird dieses Menü 

aktiviert, erscheint es als zusätzliche Bedienebene. Die 
Bedienebenen werden durch Drücken des 
Leistungsreglers gewechselt. 

• LED-Licht: 
Durch Betätigen der Schaltfläche kann 
die Helligkeit der LED-Beleuchtung am 

Schweißmikroskop SM D2 in 3 Stufen eingestellt werden. 

• Sprache: 
Durch Drücken der 
Schaltfläche mit den 
Länderkürzeln wird die 

Systemsprache des Schweißgerätes gewechselt. Es kann 
zwischen den  Sprachen Deutsch, Englisch, Spanisch, 
Französisch oder Italienisch gewechselt werden. 

6. WAHL DER SCHWEISSPARAMETER UND PROGRAMMSPEICHER

6.1 WAHL DER SCHWEISSPARAMETER 

GRUNDSÄTZLICHES ZUR WIRKUNG VON SCHWEISSLEISTUNG UND SCHWEISSZEIT: 

LEISTUNG: 

Mit dem Leistungsregler (26) wird die Schweißleistung 
bzw. die Stärke der Schweißenergie eingestellt. 
Die Größe und Intensität der Schweißpunkte wird so 
gesteuert, d.h. je höher die Leistung, desto größer wird 
der Schweißpunkt.  
Bei sehr dünnem Material kann eine zu hohe  Leistung 
schnell auch eine Beschädigung bewirken, d.h. es macht 
gerade für einen „PUK-Neuling“ Sinn, sich an die optimale 
Schweißleistung heranzutasten, beginnend mit einer 
Leistung von 20% oder bei Feinstschweißungen sogar 

noch weniger. Unter einer mittleren Schweißleistung 
versteht man eine Einstellung zwischen 35 und 50%.  

Die meisten Dentalllegierungen können auch mit höherer 
Leistung geschweißt werden, ebenso wie Edelstahl. Eine 
Leistung über 70% wird aber nur in den wenigsten Fällen 
sinnvoll sein. Es besteht die Gefahr von inhomogenen 
Schweißungen und nur erfahrene Anwender sollten sich 
außerhalb dieses Bereiches bewegen. 

SCHWEISSZEIT BZW. IMPULSDAUER: 

Mit dem Regler für die Impulsdauer / Schweißzeit (25) 
wird geregelt, wie viele Millisekunden die Schweißenergie 
einwirkt, d.h. eine längere Impulsdauer bewirkt eine 
längere und auch tiefere Energieeinwirkung in das 
Werkstück und dadurch gleichzeitig eine größere 
Wärmeentwicklung. 
Bei sehr dünnen Materialien oder Drähten empfiehlt sich 
eine eher kurze Schweißzeit, vor allem jedoch beim 
Schweißen in der Nähe von Kunststoff- oder 
Keramikanteilen sowie anderen hitzeempfindlichen 

Materialien. Hier sind Schweißzeiten von nicht mehr als 
4ms empfehlenswert. 
Bei manchen Silberlegierungen oder anderen hoch 
leitfähigen Metallen kann auch eine längere Schweißzeit 
von Vorteil sein, um Heißrisse zu vermeiden, beginnend 
mit 10ms.   

WICHTIG FÜR ERFOLGREICHES ARBEITEN MIT DEM PUK:  

Schweißleistung und Impulsdauer sind in jedem Fall im 
engen Kontext miteinander zu betrachten! Die in das 
Werkstück eingebrachte Gesamtenergie setzt sich stets 
aus beiden eingestellten Parametern zusammen – diese 

müssen vor einer Schweißung nach eingehender Analyse 
der Schweißaufgabe, des Materials und der 
Werkstückgeometrie genau bedacht werden. 

 

Po naciśnięciu tego przycisku można ustawić 3 stopnie jasności oświetlenia LED mikroskopu spawalni-
czego SM D2
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• Fixieren:
Hier kann das Bedienmenü für das  
Fixierschweißen aktiviert oder 
deaktiviert werden. Wird dieses Menü 

aktiviert, erscheint es als zusätzliche Bedienebene. Die 
Bedienebenen werden durch Drücken des 
Leistungsreglers gewechselt. 

• LED-Licht: 
Durch Betätigen der Schaltfläche kann 
die Helligkeit der LED-Beleuchtung am 

Schweißmikroskop SM D2 in 3 Stufen eingestellt werden. 

• Sprache: 
Durch Drücken der 
Schaltfläche mit den 
Länderkürzeln wird die 

Systemsprache des Schweißgerätes gewechselt. Es kann 
zwischen den  Sprachen Deutsch, Englisch, Spanisch, 
Französisch oder Italienisch gewechselt werden. 

6. WAHL DER SCHWEISSPARAMETER UND PROGRAMMSPEICHER

6.1 WAHL DER SCHWEISSPARAMETER 

GRUNDSÄTZLICHES ZUR WIRKUNG VON SCHWEISSLEISTUNG UND SCHWEISSZEIT: 

LEISTUNG: 

Mit dem Leistungsregler (26) wird die Schweißleistung 
bzw. die Stärke der Schweißenergie eingestellt. 
Die Größe und Intensität der Schweißpunkte wird so 
gesteuert, d.h. je höher die Leistung, desto größer wird 
der Schweißpunkt.  
Bei sehr dünnem Material kann eine zu hohe  Leistung 
schnell auch eine Beschädigung bewirken, d.h. es macht 
gerade für einen „PUK-Neuling“ Sinn, sich an die optimale 
Schweißleistung heranzutasten, beginnend mit einer 
Leistung von 20% oder bei Feinstschweißungen sogar 

noch weniger. Unter einer mittleren Schweißleistung 
versteht man eine Einstellung zwischen 35 und 50%.  

Die meisten Dentalllegierungen können auch mit höherer 
Leistung geschweißt werden, ebenso wie Edelstahl. Eine 
Leistung über 70% wird aber nur in den wenigsten Fällen 
sinnvoll sein. Es besteht die Gefahr von inhomogenen 
Schweißungen und nur erfahrene Anwender sollten sich 
außerhalb dieses Bereiches bewegen. 

SCHWEISSZEIT BZW. IMPULSDAUER: 

Mit dem Regler für die Impulsdauer / Schweißzeit (25) 
wird geregelt, wie viele Millisekunden die Schweißenergie 
einwirkt, d.h. eine längere Impulsdauer bewirkt eine 
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Materialien. Hier sind Schweißzeiten von nicht mehr als 
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von Vorteil sein, um Heißrisse zu vermeiden, beginnend 
mit 10ms.   
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müssen vor einer Schweißung nach eingehender Analyse 
der Schweißaufgabe, des Materials und der 
Werkstückgeometrie genau bedacht werden. 

 

Po naciśnięciu tego przycisku można wybrać skrót kraju pozwalający na zmianę języka 
systemowego spawarki. Można wybrać język niemiecki, angielski, hiszpański, francuski 
lub włoski.  

Fiksowanie:

Oświetlenie LED:

Język:

6. Wybór parametrów spawania i pamięci programu

6.1. Wybór parametrów spawania

Najważniejsze zasady dotyczące mocy spawania i czasu spawania:

Czas spawania lub czas trwania impulsu:

Moc:

Przy pomocy regulatora mocy (26) można ustawić moc spawania lub energię spawania.
Wielkość i intensywność zgrzein punktowych jest w następujący sposób: im większa moc, tym większy powstaje zgrzeina 
spawania. 
W przypadku bardzo cienkich materiałów zbyt duża moc może szybko spowodować uszkodzenie Dla nowicjusza oznacza 
to, że należy wczuć najpierw optymalną moc, zaczynając od ustawienia na poziomie 20% lub w przypadku spawania deli-
katnego na jeszcze mniejszym. Ustawienie średnie to takie między 35 a 50%.

Większość stopów dentystycznych można spawać także wybierając większą moc, podobnie stal szlachetną. Moc powyżej 
70% używana jest tylko w niewielu przypadkach. Istnieje ryzyko, że spawy będą niejednolite. W takim obszarze może po-
ruszać się tylko tylko doświadczony użytkownik.

Przy pomocy regulatora czasu trwania impulsu/czasu spawania (25) można ustawić czas w  milisekundach, przez który 
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przy spawaniu w pobliżu tworzywa sztucznego lub ceramiki oraz innych wrażliwych na ciepło materiałów. Tutaj zalecane 
są czasy spawania poniżej 4ms.
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Ważne informacje zapewniające skuteczną pracę z PUK:

Moc spawania i czas trwania impulsu należy analizować zawsze razem! Wprowadzona do spawanego elementu energia 
całkowita składa się zawsze z tych dwóch ustawionych parametrów - należy je dokładnie ustalić przed spawaniem na pod-
stawie analizy samego procesu spawania, materiału i kształtu spawanego elementu. 
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DIE EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER AM PUK D2: 

Die Einstellung der Schweißparameter wird in zwei Schritten vorgenommen: 

1.  
Im oberen Displaybereich des Hauptmenüs wird durch Drücken der Pfeilflächen die zu 
schweißende Legierung bzw. das Metall  ausgewählt.  

2.  
Durch Betätigen einer der 5 Schaltflächen in der Displaymitte wird die vorliegende Schweißsituation 
gewählt. 

Mit dieser Auswahl sind im Hintergrund mehrere Voreinstellungen getroffen worden. Die für den Anwender wichtigen 
Informationen werden nun im Display angezeigt: 

• Eine Schweißzeit ist vorgewählt  und mit einem blauen 
Balken neben der Skala wird der für die gewählte 
Schweißsituation empfohlene  Einstellbereich markiert. 
Einstellungen außerhalb des empfohlenen blauen 
Einstellbereichs sind immer möglich, doch für die 
gewählte Schweißsituation nicht empfehlenswert.  

• Auch die Leistung ist vorgewählt und der empfohlene 
Einstellbereich der Leistung ist mittels eines blauen 
Balkens markiert. Einstellungen außerhalb des 
empfohlenen blauen Einstellbereichs sind immer 
möglich, doch für die gewählte Schweißsituation nicht 
empfehlenswert.  

Bewegt man sich oberhalb der  vordefinierten  Werte von Schweißzeit und Schweißleistung, ändert sich die Farbe des 
Pfeils sowie der Parameterwerte ab einer bestimmeten Einstellung  in rot. In diesen Bereichen besteht die Gefahr von 
Beschädigungen des zu schweißenden Materials, d.h. vom Arbeiten in diesen Extrembereichen raten wir ausdrücklich ab. 

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSSITUATIONEN MIT ZUGEHÖRIGEM SYMBOL AUF DEM TOUCHSCREEN: 

• In der Startebene ist die Bedeutung der folgenden 
Symbole für jedes der voreingestellten Materialen 
immer die Gleiche. 

• In der Startebene ist zu jedem gespeicherten Material
sowohl für die Schweißleistung als auch für die 
Impulsdauer immer ein empfohlener Arbeitsbereich in 
den jeweiligen Skalen des Touchscreens blau 
hinterlegt. 

Universelle Einstellung für Materialstärken 
ab 0,3mm. Diese ist für die meisten 
Anwendungen gut geeignet.  

. 

Einstellung für dünne oder filigrane Teile 
mit weniger als 0,3mm Stärke. Besonders 
bei kurzen Schweißzeiten hat diese Einstel-
lung eine sehr geringe Wärmeeinwirkung. 

Schweißungen in spitzen Winkeln und 
engen Fugensituationen. Hier ist es wichtig, 
kurze Schweißzeiten von 2 bis 5ms zu 
verwenden. 

Aufschmelzen von Schweißdraht. 
Verwenden Sie bitte legierungsgleichen 
Draht mit 0,3 bis 0,4mm Durchmesser. Ideal 
ist ein Durchmesser von 0,35mm. 

Besonders energiearmes Aufschmelzen  
zum Verschweißen von Drähten (KFO) oder  
sehr dünnem Material. 
  

DURCH LÄNGERES BERÜHREN/DRÜCKEN DER JEWEILIGEN SCHALTFLÄCHE ERSCHEINT EIN INFO-
FENSTER IM DISPLAY. SIEHE 6.4 „HILFEFUNKTION“ 

Opis sytuacji spawania wraz z przynależnymi do nich symbolami znajdującymi się na ekranie 
dotykowym:

Ustawienie parametrów spawania w urządzeniu PUK D2:
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Dłuższe naciśnięcie danego przycisku na ekranie powoduje pojawienie się okna Info.  
Patrz punkt 6.4 „Pomoc”

Parametry spawania ustawiane są w dwóch etapach:

1. W górnej części wyświetlacza menu głównego można po naciśnięciu przycisku strzałek 
wybrać stop lub materiał przeznaczony do spawania.

2. Po naciśnięciu jednego z 5 przełączników, znajdujących się pośrodku menu można 
wybrać jedną z poniższych sytuacji spawania.

Wybierając daną sytuację spawania wybieramy także kilka ustawień wstępnych. Na wyświetlaczu pojawiają się informacje 
istotne dla użytkownika:

•	 Czas spawania zalecany dla danej sytuacji spawania, oznaczony przy pomocy niebieskiej belki obok skali. Można wy-
brać inną wartość niż te zalecane i oznaczone na niebiesko, jednak nie jest to wskazane dla wybranej sytuacji spawania.   

•	 Moc zalecana dla danej sytuacji spawania, oznaczona przy pomocy niebieskiej belki obok skali. Można wybrać inna 
wartość niż te zalecane i oznaczone na niebiesko, jednak nie jest to wskazane dla wybranej sytuacji spawania.

Wybierając moc i czas spawania wyższe niż te zalecane, kolor strzałki i wartości parametrów wyświetlane są na kolor 
czerwony. W tym zakresie pojawia się niebezpieczeństwo uszkodzenia spawanego materiału, nie zalecamy pracy w tych 
wartościach. 

•	 Znaczenie poniższych symboli na poziomie Start jest zawsze takie samo. 
•	 Na poziomie Start dla każdego zapisanego materiału wyświetlono na na niebiesko zalecany zakres roboczy zarówno 

dla parametru mocy spawania jak i też czasu trwania impulsu.
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DIE EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER AM PUK D2: 

Die Einstellung der Schweißparameter wird in zwei Schritten vorgenommen: 

1.  
Im oberen Displaybereich des Hauptmenüs wird durch Drücken der Pfeilflächen die zu 
schweißende Legierung bzw. das Metall  ausgewählt.  

2.  
Durch Betätigen einer der 5 Schaltflächen in der Displaymitte wird die vorliegende Schweißsituation 
gewählt. 

Mit dieser Auswahl sind im Hintergrund mehrere Voreinstellungen getroffen worden. Die für den Anwender wichtigen 
Informationen werden nun im Display angezeigt: 

• Eine Schweißzeit ist vorgewählt  und mit einem blauen 
Balken neben der Skala wird der für die gewählte 
Schweißsituation empfohlene  Einstellbereich markiert. 
Einstellungen außerhalb des empfohlenen blauen 
Einstellbereichs sind immer möglich, doch für die 
gewählte Schweißsituation nicht empfehlenswert.  

• Auch die Leistung ist vorgewählt und der empfohlene 
Einstellbereich der Leistung ist mittels eines blauen 
Balkens markiert. Einstellungen außerhalb des 
empfohlenen blauen Einstellbereichs sind immer 
möglich, doch für die gewählte Schweißsituation nicht 
empfehlenswert.  

Bewegt man sich oberhalb der  vordefinierten  Werte von Schweißzeit und Schweißleistung, ändert sich die Farbe des 
Pfeils sowie der Parameterwerte ab einer bestimmeten Einstellung  in rot. In diesen Bereichen besteht die Gefahr von 
Beschädigungen des zu schweißenden Materials, d.h. vom Arbeiten in diesen Extrembereichen raten wir ausdrücklich ab. 

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSSITUATIONEN MIT ZUGEHÖRIGEM SYMBOL AUF DEM TOUCHSCREEN: 

• In der Startebene ist die Bedeutung der folgenden 
Symbole für jedes der voreingestellten Materialen 
immer die Gleiche. 

• In der Startebene ist zu jedem gespeicherten Material
sowohl für die Schweißleistung als auch für die 
Impulsdauer immer ein empfohlener Arbeitsbereich in 
den jeweiligen Skalen des Touchscreens blau 
hinterlegt. 

Universelle Einstellung für Materialstärken 
ab 0,3mm. Diese ist für die meisten 
Anwendungen gut geeignet.  

. 

Einstellung für dünne oder filigrane Teile 
mit weniger als 0,3mm Stärke. Besonders 
bei kurzen Schweißzeiten hat diese Einstel-
lung eine sehr geringe Wärmeeinwirkung. 

Schweißungen in spitzen Winkeln und 
engen Fugensituationen. Hier ist es wichtig, 
kurze Schweißzeiten von 2 bis 5ms zu 
verwenden. 

Aufschmelzen von Schweißdraht. 
Verwenden Sie bitte legierungsgleichen 
Draht mit 0,3 bis 0,4mm Durchmesser. Ideal 
ist ein Durchmesser von 0,35mm. 

Besonders energiearmes Aufschmelzen  
zum Verschweißen von Drähten (KFO) oder  
sehr dünnem Material. 
  

DURCH LÄNGERES BERÜHREN/DRÜCKEN DER JEWEILIGEN SCHALTFLÄCHE ERSCHEINT EIN INFO-
FENSTER IM DISPLAY. SIEHE 6.4 „HILFEFUNKTION“ 

Uniwersalne ustawienie dla grubości 
materiału od 0,3 mm. Przeznaczone jest ono 
dla większości przypadków. 

 

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 11 

DIE EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER AM PUK D2: 

Die Einstellung der Schweißparameter wird in zwei Schritten vorgenommen: 

1.  
Im oberen Displaybereich des Hauptmenüs wird durch Drücken der Pfeilflächen die zu 
schweißende Legierung bzw. das Metall  ausgewählt.  

2.  
Durch Betätigen einer der 5 Schaltflächen in der Displaymitte wird die vorliegende Schweißsituation 
gewählt. 

Mit dieser Auswahl sind im Hintergrund mehrere Voreinstellungen getroffen worden. Die für den Anwender wichtigen 
Informationen werden nun im Display angezeigt: 

• Eine Schweißzeit ist vorgewählt  und mit einem blauen 
Balken neben der Skala wird der für die gewählte 
Schweißsituation empfohlene  Einstellbereich markiert. 
Einstellungen außerhalb des empfohlenen blauen 
Einstellbereichs sind immer möglich, doch für die 
gewählte Schweißsituation nicht empfehlenswert.  

• Auch die Leistung ist vorgewählt und der empfohlene 
Einstellbereich der Leistung ist mittels eines blauen 
Balkens markiert. Einstellungen außerhalb des 
empfohlenen blauen Einstellbereichs sind immer 
möglich, doch für die gewählte Schweißsituation nicht 
empfehlenswert.  

Bewegt man sich oberhalb der  vordefinierten  Werte von Schweißzeit und Schweißleistung, ändert sich die Farbe des 
Pfeils sowie der Parameterwerte ab einer bestimmeten Einstellung  in rot. In diesen Bereichen besteht die Gefahr von 
Beschädigungen des zu schweißenden Materials, d.h. vom Arbeiten in diesen Extrembereichen raten wir ausdrücklich ab. 

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSSITUATIONEN MIT ZUGEHÖRIGEM SYMBOL AUF DEM TOUCHSCREEN: 

• In der Startebene ist die Bedeutung der folgenden 
Symbole für jedes der voreingestellten Materialen 
immer die Gleiche. 

• In der Startebene ist zu jedem gespeicherten Material
sowohl für die Schweißleistung als auch für die 
Impulsdauer immer ein empfohlener Arbeitsbereich in 
den jeweiligen Skalen des Touchscreens blau 
hinterlegt. 

Universelle Einstellung für Materialstärken 
ab 0,3mm. Diese ist für die meisten 
Anwendungen gut geeignet.  

. 

Einstellung für dünne oder filigrane Teile 
mit weniger als 0,3mm Stärke. Besonders 
bei kurzen Schweißzeiten hat diese Einstel-
lung eine sehr geringe Wärmeeinwirkung. 

Schweißungen in spitzen Winkeln und 
engen Fugensituationen. Hier ist es wichtig, 
kurze Schweißzeiten von 2 bis 5ms zu 
verwenden. 

Aufschmelzen von Schweißdraht. 
Verwenden Sie bitte legierungsgleichen 
Draht mit 0,3 bis 0,4mm Durchmesser. Ideal 
ist ein Durchmesser von 0,35mm. 

Besonders energiearmes Aufschmelzen  
zum Verschweißen von Drähten (KFO) oder  
sehr dünnem Material. 
  

DURCH LÄNGERES BERÜHREN/DRÜCKEN DER JEWEILIGEN SCHALTFLÄCHE ERSCHEINT EIN INFO-
FENSTER IM DISPLAY. SIEHE 6.4 „HILFEFUNKTION“ 

Dolutowywanie drutu do spawania. Należy 
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• Eine Schweißzeit ist vorgewählt  und mit einem blauen 
Balken neben der Skala wird der für die gewählte 
Schweißsituation empfohlene  Einstellbereich markiert. 
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cienkiego materiału. 
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Ustawienie to emituje bardzo mało ciepła 
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spawania. 
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Spawania przy kącie ostrym i w wąskich 
szczelinach. Istotne znaczenie ma tutaj 
stosowanie krótkiego czasu spawania  
od 2 do 5 ms.  
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6.2 RETENTIONSSCHWEISSEN
>>> DAS MENÜ RETENTIONSSCHWEISSEN KANN IN DER BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ AKTIVIERT WERDEN.

Nach dessen Aktivierung (siehe 
auch Punkt 5.5 / Einstellungen) 
erscheint der Modus 
Retentionsschweißen als eigene 
Bedienebene, die durch Drücken 
des Leistungsreglers erreichbar 
ist.  

Dieser Modus wird zum Aufschweißen von Re-
tentionsstiften aus CoCr- oder NiCr-Legierungen mit dem 
zugehörigen Stiftschweiß-Adapter (ø1,2, 1,3, 1,5 oder 
2mm) genutzt. Siehe auch Kapitel 7.2 sowie 7.3.1. 

6.3 FIXIERSCHWEISSEN 
>>> DAS MENÜ FIXIERSCHWEISSEN KANN IN DER BEDIENEBENE „EINSTELLUNGEN“ AKTIVIERT WERDEN. 

Nach dessen Aktivierung (siehe 
auch Punkt 5.5 / Einstellungen) 
erscheint der Modus 
Fixierschweissen  als eigene 
Bedienebene, die durch Drücken 

des Leistungsreglers erreichbar ist. 

Dieser Modus wird zum Fixieren von Werkstücken auf 
einem Arbeitsmodell oder frei Hand verwendet. Siehe 
auch Kapitel 7.3.2. 

                                                                                                                                                

6.4 HILFEFUNKTION 
   Die Schaltflächen in der Displaymitte sind in allen 

Bedienebenen (außer „Eigene Programme“) mit 
aufrufbaren Info-Fenstern hinterlegt. Durch längeres 
Berühren/Drücken der jeweiligen Schaltfläche erscheint 
ein Info-Fenster im Display, das erklärende Informationen 
zur Schaltflächenfunktion enthält. Das nochmalige 
Berühren der Displayfläche führt zurück zum aktiven 
Bedienfenster.

6.5 PROGRAMMIERUNG 
SPEICHERN VON INDIVIDUELLEN PROGRAMMEN 

Durch Drücken des 
Schweißzeitreglers (25) wird das 
Programmiermenü aufgerufen. Im 
ersten Schritt wählen Sie durch 
Betätigen der Pfeile den 
Programmplatz aus, in dem Sie 
Ihre eigenen Einstellungen 
abspeichern möchten. Danach 
speichern Sie Ihre Daten, indem 
Sie die Schaltfläche mit dem 

blauen Punkt betätigen. Durch Drücken des 
Schweißzeitreglers (25) können Sie den Vorgang jederzeit 
abbrechen, ohne dass die Daten gespeichert wurden. 
Im folgenden Fenster haben Sie die Möglichkeit, den 
abgespeicherten Einstellungen einen Programmnamen zu 
geben. Der Programmname kann aus bis zu 10 Stellen 
bestehen und sich aus Groß- und Kleinbuchstaben sowie 
aus Sonderzeichen zusammensetzen. 

Mit dem Schweißzeitregler (25) 
wählen Sie die aktive Cursor-
Position und mit dem 
Leistungsregler (26) das 
gewünschte Zeichen aus. 
Haben Sie den Namen 
eingegeben, bestätigen Sie die 
Eingabe durch Betätigen der 
Schaltfläche „speichern“.  
Nach dem Speichern gelangen Sie 

automatisch in die Bedienebene „Eigene Programme“, 
und die gerade gespeicherten Daten sind aktiv. 
Der Vorgang der Namenseingabe kann durch Betätigen 
der Schaltfläche „abbrechen“ beendet werden, ohne einen 
Namen zu vergeben. Die Daten sind dann dennoch unter 
dem vorher gewählten Programmplatz gespeichert.
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>>> Menu przyspawania retencji można aktywować na poziomie obsługowym „Ustawienia”.

>>> Menu spawanie fiksacyjne można aktywować na poziomie obsługowym „Ustawienia”

Zapisywanie programów indywidualnych

6.2. Przyspawanie retencji

6.3. Spawanie fiksacyjne

6.5. Programowanie

6.4. Pomoc

Po aktywacji tej funkcji (patrz także punkt 5.5/Ustawienia) pojawia się tryb przeznaczony do przy-
spawania retencji. Jest to osobny poziom obsługowy, który można wybrać naciskając regulator 
mocy. 

Tryb przyspawania retencji ze stopu CoCr lub NiCr wymaga użycia dodatkowych adapterów do 
sztyftów (ø1,2, 1,3, 1,5 lub 2 mm)- Patrz także rozdział 7.2 oraz 7.3.1.

Po aktywacji tej funkcji (patrz także punkt 5.5/Ustawienia) pojawia się tryb przeznaczony do spa-
wania fiksacyjnego. Jest to osobny poziom obsługowy, który można wybrać naciskając regulator 
mocy. 

Tryb spawania fiksacyjnego używany jest do łączenia elementów na modelu lub z wolnej ręki. 
Patrz także rozdział 7.3.2.
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6.4 HILFEFUNKTION 
   Die Schaltflächen in der Displaymitte sind in allen 

Bedienebenen (außer „Eigene Programme“) mit 
aufrufbaren Info-Fenstern hinterlegt. Durch längeres 
Berühren/Drücken der jeweiligen Schaltfläche erscheint 
ein Info-Fenster im Display, das erklärende Informationen 
zur Schaltflächenfunktion enthält. Das nochmalige 
Berühren der Displayfläche führt zurück zum aktiven 
Bedienfenster.

6.5 PROGRAMMIERUNG 
SPEICHERN VON INDIVIDUELLEN PROGRAMMEN 

Durch Drücken des 
Schweißzeitreglers (25) wird das 
Programmiermenü aufgerufen. Im 
ersten Schritt wählen Sie durch 
Betätigen der Pfeile den 
Programmplatz aus, in dem Sie 
Ihre eigenen Einstellungen 
abspeichern möchten. Danach 
speichern Sie Ihre Daten, indem 
Sie die Schaltfläche mit dem 

blauen Punkt betätigen. Durch Drücken des 
Schweißzeitreglers (25) können Sie den Vorgang jederzeit 
abbrechen, ohne dass die Daten gespeichert wurden. 
Im folgenden Fenster haben Sie die Möglichkeit, den 
abgespeicherten Einstellungen einen Programmnamen zu 
geben. Der Programmname kann aus bis zu 10 Stellen 
bestehen und sich aus Groß- und Kleinbuchstaben sowie 
aus Sonderzeichen zusammensetzen. 

Mit dem Schweißzeitregler (25) 
wählen Sie die aktive Cursor-
Position und mit dem 
Leistungsregler (26) das 
gewünschte Zeichen aus. 
Haben Sie den Namen 
eingegeben, bestätigen Sie die 
Eingabe durch Betätigen der 
Schaltfläche „speichern“.  
Nach dem Speichern gelangen Sie 

automatisch in die Bedienebene „Eigene Programme“, 
und die gerade gespeicherten Daten sind aktiv. 
Der Vorgang der Namenseingabe kann durch Betätigen 
der Schaltfläche „abbrechen“ beendet werden, ohne einen 
Namen zu vergeben. Die Daten sind dann dennoch unter 
dem vorher gewählten Programmplatz gespeichert.

Po naciśnięciu regulatora czasu 
spawania (25) następuje aktywacja 
programowania. W pierwszym eta-
pie należy przy pomocy przycisków 
strzałek wybrać miejsce pamięci, 
gdzie chcemy zapisać własne usta-
wienia. Następnie należy zapisać 
swoje dane, naciskając przycisk 
oznaczony niebieską kropką. 
Ponowne naciśnięcie regulatora 
czasu spawania (25) pozwala na 

przerwanie w każdej chwili procesu zapisywania, bez zapa-
miętania danych. 
W  tym oknie istnieje możliwość nazwania programu 
z  wprowadzonymi danymi. Nazwa programu może skła-
dać się z 10 znaków, dużych i małych liter jak i też znaków 
specjalnych. 
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6.2 RETENTIONSSCHWEISSEN
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potwierdzić wybór naciskając przy-
cisk „zapisz”. 
Po zapisaniu nazwy system po-
wraca do poziomu obsługowego 
„Własne programy” i wprowadzone 

dane stają się aktywne. 
Proces wprowadzania nazwy można przerwać bez wprowa-
dzenia nazwy naciskając przycisk „anuluj”. Dane zostają jed-
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Przyciski znajdujące się pośrodku wyświetlacza dostępne są na 
wszystkich poziomach obsługowych (oprócz „Programy własne”) i po 
ich dłuższym naciśnięciu pojawiaj się okno Info zawierające informa-
cje na temat tej funkcji. Ponowne naciśnięcie tego przycisku powo-
duje powrót do aktywnego okna obsługi. 
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6.6 AUFRUFEN VON GESPEICHERTEN PROGRAMMEN UND DIE BEDIENEBENE „EIGENE PROGRAMME“ 

Die individuell gespeicherten 
Programme werden in der 
Bedienebene „Eigene Programme“ 

zusammengefasst. Es werden die Einstellungen für Zeit 
und Leistung sowie der eingespeicherte Programmname 
angezeigt 

7. ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

HINWEIS!

ÜBERPRÜFEN SIE VOR DEM SCHWEISSEN IMMER DIE KORREKTE FUNKTION DES AUGENSCHUTZ-FILTERS WIE 
IN KAPITEL 5.5 „FILTER-TEST“ BESCHRIEBEN. SOLLTE DER AUGENSCHUTZFILTER (SHUTTER) NICHT MEHR VON 
HELL AUF DUNKEL SCHALTEN, MUSS DIESER SOFORT DURCH DEN KUNDENDIENST
AUSGEWECHSELT WERDEN. 

7.1 ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

• Zuerst das Werkstück an einer metallisch blanken Stelle 
mit der Kontaktklemme verbinden.  

• Berühren Sie mit der Elektrodenspitze die zu 
schweißende Stelle so lange leicht, bis die Schweißung 
erfolgt. Dabei ist es wichtig, in der Position der ersten 

leichten Berührung der Elektrodenspitze zu verbleiben, 
bis die Schweißung erfolgt ist, d.h. weder mit dem 
Werkstück der Elektrode zu folgen, wenn sich diese 
leicht in das Handstück zurückzieht, noch 
zurückzuweichen.  

OHNE, ODER MIT NUR SEHR LEICHTEM ANDRUCK DER ELEKTRODENSPITZE ARBEITEN!

Der Schweißvorgang läuft automatisch ab:  

• Schutzgas umströmt die Schweißstelle. 
• Ein Signalton kündigt den Lichtbogen an. 
• Der Lichtbogen löst aus und die Elektrode zieht sich kurz etwas in das Handstück zurück. 
• Die Schutzgaszufuhr stoppt. 

DURCH ABHEBEN DER ELEKTRODE VOM WERKSTÜCK KANN DER SCHWEISSVORGANG JEDERZEIT 
UNTERBROCHEN WERDEN. 

7.2 ANLEITUNG ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN

Dieser Modus wird zum Aufschweißen von Retentionsstiften aus CoCr- oder NiCr-Legierungen mit dem zugehörigen 
Stiftschweiß-Adapter (ø1,2, 1,3, 1,5 oder 2mm) genutzt.  

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode oder 
des Adapters die Maschine ausschalten. Ein 
unkontrolliertes Auslösen einer Schweißung 
wird so vermieden. Elektrode entfernen, 
Spannmutter und -zange durch den 

Stiftschweiß-Adapter ersetzen. Ohne Spannmutter und 
Argondüse arbeiten. Wählen Sie anschließend den 
Durchmesser des verwendeten Adapters durch Drücken 
der jeweiligen Schaltfläche im Display des PUK D2.  
Verbinden Sie nun das Werkstück an einer metallisch 
blanken Stelle mit einer Anschlußklemme. Stecken Sie 
einen Stift mit entsprechendem Durchmesser in den 
Stiftschweiß-Adapter ein. Bei dem gesamten Vorgang 
strömt kein Schutzgas aus. 

Der Schweißvorgang selbst läuft automatisch ab:                                               
• Beim 1. leichten Berühren des Werkstückes 

zieht sich     der Stiftschweißadapter zurück, 
und es ertönt für ca. 3 Sekunden ein Dauerton.   

• Bei der 2. leichten Berührung wird der 
Schweißvorgang ausgelöst (während des       
Dauertons).  

Eine gute Schweißverbindung ist durch ein deutlich 
vernehmbares Schweißgeräusch gekennzeichnet. Läuft 
der Vorgang geräuschlos ab, ist die Verbindung ver-
mutlich nicht ausreichend stark. Ggf. wirkt sich ein 
vorheriges Abstrahlen oder Aufrauhen von polierten 
Schweißstellen positiv auf das Schweißverhalten beim 
Stiftschweißen aus.

ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN MIT DEM FUSSSCHALTER SIEHE KAPITEL 7.3.1. 

6.6. Wywoływanie zapisanych programów i poziomu obsługowego „Programy własne”

7.1. Instrukcja dotycząca spawania

7.2. Instrukcja przyspawania retencji

Indywidualnie zapisane programy znajdują się na poziomie obsługowym „Programy własne”. Na 
ekranie wyświetlane są ustawienia dla czasu i mocy oraz wprowadzona nazwa programu.

7. Instrukcja dotycząca spawania
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Wskazówka!

Przed rozpoczęciem spawania należy zawsze sprawdzić czy filtr optyczny działa prawidłowo, 
w sposób opisany w rozdziale 5.5 „Test filtra”. Jeżeli filtr optyczny nie przełącza się z jasnego na 
ciemny, musi on zostać natychmiast wymieniony przez serwisanta. 
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DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Praca bez lub tylko z niewielkim dociskaniem końcówki elektrody!
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Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Odsunięcie elektrody od spawanego elementu powoduje przerwanie procesu spawania. 

•	 Najpierw należy połączyć spawany element z zaciskiem kontaktowym umieszczając go na gładkiej powierzchni 
metalowej. 

•	 Miejsce, które ma zostać zespawane należy tak długo lekko dotykać końcówką elektrody, aż rozpocznie się spawanie. 
Ważne jest, aby nie zmienić pozycji elektrody ani też nie manipulować spawanym elementem, kiedy elektroda cofa się 
w prostnicy.

Proces spawania uruchamiany jest automatycznie:
•	 Gaz ochronny otacza miejsce spawania
•	 Sygnał dźwiękowy informuje o pojawieniu się łuku świetlnego.
•	 Pojawia się łuk świetlny a elektroda lekko cofa się w prostnicy.
•	 Zatrzymany zostaje dopływ gazu ochronnego.

Tryb ten jest wykorzystywany do przyspawania sztyftów retencyjnych wykonanych ze stopu CoCr lub NiCr przy użyciu 
specjalnego adaptera do spawania (o średnicy 1,2, 1,3, 1,5 lub 2 mm).
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6.6 AUFRUFEN VON GESPEICHERTEN PROGRAMMEN UND DIE BEDIENEBENE „EIGENE PROGRAMME“ 

Die individuell gespeicherten 
Programme werden in der 
Bedienebene „Eigene Programme“ 

zusammengefasst. Es werden die Einstellungen für Zeit 
und Leistung sowie der eingespeicherte Programmname 
angezeigt 

7. ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

HINWEIS!

ÜBERPRÜFEN SIE VOR DEM SCHWEISSEN IMMER DIE KORREKTE FUNKTION DES AUGENSCHUTZ-FILTERS WIE 
IN KAPITEL 5.5 „FILTER-TEST“ BESCHRIEBEN. SOLLTE DER AUGENSCHUTZFILTER (SHUTTER) NICHT MEHR VON 
HELL AUF DUNKEL SCHALTEN, MUSS DIESER SOFORT DURCH DEN KUNDENDIENST
AUSGEWECHSELT WERDEN. 

7.1 ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

• Zuerst das Werkstück an einer metallisch blanken Stelle 
mit der Kontaktklemme verbinden.  

• Berühren Sie mit der Elektrodenspitze die zu 
schweißende Stelle so lange leicht, bis die Schweißung 
erfolgt. Dabei ist es wichtig, in der Position der ersten 

leichten Berührung der Elektrodenspitze zu verbleiben, 
bis die Schweißung erfolgt ist, d.h. weder mit dem 
Werkstück der Elektrode zu folgen, wenn sich diese 
leicht in das Handstück zurückzieht, noch 
zurückzuweichen.  

OHNE, ODER MIT NUR SEHR LEICHTEM ANDRUCK DER ELEKTRODENSPITZE ARBEITEN!

Der Schweißvorgang läuft automatisch ab:  

• Schutzgas umströmt die Schweißstelle. 
• Ein Signalton kündigt den Lichtbogen an. 
• Der Lichtbogen löst aus und die Elektrode zieht sich kurz etwas in das Handstück zurück. 
• Die Schutzgaszufuhr stoppt. 

DURCH ABHEBEN DER ELEKTRODE VOM WERKSTÜCK KANN DER SCHWEISSVORGANG JEDERZEIT 
UNTERBROCHEN WERDEN. 

7.2 ANLEITUNG ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN

Dieser Modus wird zum Aufschweißen von Retentionsstiften aus CoCr- oder NiCr-Legierungen mit dem zugehörigen 
Stiftschweiß-Adapter (ø1,2, 1,3, 1,5 oder 2mm) genutzt.  

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode oder 
des Adapters die Maschine ausschalten. Ein 
unkontrolliertes Auslösen einer Schweißung 
wird so vermieden. Elektrode entfernen, 
Spannmutter und -zange durch den 

Stiftschweiß-Adapter ersetzen. Ohne Spannmutter und 
Argondüse arbeiten. Wählen Sie anschließend den 
Durchmesser des verwendeten Adapters durch Drücken 
der jeweiligen Schaltfläche im Display des PUK D2.  
Verbinden Sie nun das Werkstück an einer metallisch 
blanken Stelle mit einer Anschlußklemme. Stecken Sie 
einen Stift mit entsprechendem Durchmesser in den 
Stiftschweiß-Adapter ein. Bei dem gesamten Vorgang 
strömt kein Schutzgas aus. 

Der Schweißvorgang selbst läuft automatisch ab:                                               
• Beim 1. leichten Berühren des Werkstückes 

zieht sich     der Stiftschweißadapter zurück, 
und es ertönt für ca. 3 Sekunden ein Dauerton.   

• Bei der 2. leichten Berührung wird der 
Schweißvorgang ausgelöst (während des       
Dauertons).  

Eine gute Schweißverbindung ist durch ein deutlich 
vernehmbares Schweißgeräusch gekennzeichnet. Läuft 
der Vorgang geräuschlos ab, ist die Verbindung ver-
mutlich nicht ausreichend stark. Ggf. wirkt sich ein 
vorheriges Abstrahlen oder Aufrauhen von polierten 
Schweißstellen positiv auf das Schweißverhalten beim 
Stiftschweißen aus.

ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN MIT DEM FUSSSCHALTER SIEHE KAPITEL 7.3.1. 

Przed wymianą elektrody lub adaptera należy 
urządzenie wyłączyć. Pozwala to uniknąć przy-
padkowego i  niekontrolowanego uruchomie-
nia spawania. Następnie należy wyjąć elektro-
dę, nakrętkę i kleszcze zastąpić adapterem do 

spawania. Tryb ten wymaga demontażu nakrętki zacisko-
wej i dyszy argonowej. Następnie należy wybrać średnicę 
użytego adaptera naciskając odpowiedni przycisk na wy-
świetlaczu PUK D2. 
Teraz należy połączyć spawany element z  zaciskiem 
kontaktowym umieszczonym na gładkiej metalowej 
powierzchni. W  adapterze umieścić sztyft o  określonej 
średnicy. W  czasie tego procesu nie jest używany gaz 
ochronny. 

Proces spawania uruchamiany jest automatycznie:
•	 Podczas 1. lekkiego dotknięcia spawanego elementu 

adapter cofa się i na około 3 sekundy pojawia się sygnał 
ciągły.

•	 Podczas 2. lekkiego dotknięcia uruchamiany jest proces 
spawania (spawanie należy rozpocząć w trakcie trwania 
sygnału ciągłego).

Retencje są przyspawane dobrze jeżeli w czasie spawania 
pojawia się charakterystyczny odgłos. Jeżeli spawaniu 
nie towarzyszy ten dźwięk, wówczas takie połączenie 
jest prawdopodobnie zbyt słabe. Można temu zapobiec 
poprzez piaskowanie lub zmatowienie wypolerowanych 
miejsc łączenia.
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7.3 SCHWEISSEN MIT FUSSSCHALTER

Schließen Sie bei ausgeschaltetem PUK04 den 
Fußschalter mit dem Stecker an der mit dem blauen 
Fußschalter-Symbol gekennzeichneten Buchse (4) auf 
der Geräterückseite an. Schalten Sie dann das Gerät ein, 

bestätigen Sie die Sicherheitshinweise durch Betätigen 
einer beliebigen Taste und warten Sie den Selbsttest ab. 
Das Gerät ist nun betriebsbereit. 

DURCH LANGES BETÄTIGEN (CA. 2S) DES FUSSSCHALTERS WIRD DIESER AKTIVIERT. IM DISPLAY ERSCHEINT 
EIN BLAUER PUNKT. 

Werkstück an einer 
metallisch blanken 
Stelle mit einer 
Kontaktklemme ver-
binden. Nun mit der 

Elektrode das Werkstück leicht berühren, sodass das 
Schutzgas vorströmt. Betätigt man in diesem 
Betriebszustand den Fußschalter, läuft der 
Schweißvorgang wie in Kapitel 7.1 beschrieben 
automatisch ab.  

7.3.1 RETENTIONSSCHWEISSEN MIT FUSSSCHALTER 

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode oder 
des Adapters die Maschine ausschalten. Ein 
unkontrolliertes Auslösen einer Schweißung 
wird so vermieden.  

Elektrode entfernen, Spannmutter und -zange durch den 
Stiftschweiß-Adapter ersetzen. Ohne Spannmutter und 
Argondüse arbeiten. Wählen Sie anschließend den 
Durchmesser des verwendeten Adapters durch Drücken 
der jeweiligen Schaltfläche im Display des PUK D2. 
Verbinden Sie nun das Werkstück an einer metallisch 
blanken Stelle mit einer Anschlußklemme. Stecken Sie 
einen Stift mit entsprechendem Durchmesser in den 
Stiftschweiß-Adapter ein. 
  

• Beim 1. leichten Berühren des Werkstückes 
zieht sich     der Stiftschweißadapter zurück.   

• Bei der 2. leichten Berührung flimmert  das  
Augenschutzsystem  (Shutter)  im Mikroskop 
SM D2 deutlich sichtbar.  
Betätigt man nun den Fußschalter, wird der 
Schweißvorgang ausgelöst.    

Eine gute Schweißverbindung ist durch ein deutlich 
vernehmbares Schweißgeräusch gekennzeichnet. Läuft 
der Vorgang geräuschlos ab, ist die Verbindung 
vermutlich nicht ausreichend stark. Ggf. wirkt sich ein 
vorheriges Abstrahlen oder Aufrauhen von polierten 
Schweißstellen positiv auf das Schweißverhalten beim 
Stiftschweißen  aus. Bei dem gesamten Vorgang strömt 
kein Schutzgas aus. 

DURCH LANGES BETÄTIGEN (CA. 2S) DES FUSSSCHALTERS (OHNE KONTAKTIERUNG EINES WERKSTÜCKS) 
WIRD DIESER DEAKTIVIERT. DER BLAUE PUNKT IM DISPLAY ERLISCHT 

7.3.2. FIXIERSCHWEISSEN  

DAS BLAUE ANSCHLUSSKABEL DARF ERST NACH DER AKTIVIERUNG DIESES MODUS ANGESCHLOSSEN 
WERDEN. NACH ERFOLGTER SCHWEISSUNG MUSS DIESES KABEL VOR DEM WECHSELN IN EINEN 

ANDEREN MODUS UNBEDINGT WIEDER ENTFERNT WERDEN, UM FEHLSCHWEISSUNGEN ZU VERMEIDEN! 

Verbinden Sie beide zu fixierenden Werkstücke an einer 
metallisch blanken Stelle mit einer Anschlußklemme, 
eines mit der blauen, eines mit der schwarzen. Berühren 
sich die beiden Teile, so kann der Schweißvorgang mit 
dem Fußschalter ausgelöst werden. Das Handstück wird 
bei diesem Vorgang nicht verwendet.

Die nötige Schweißleistung richtet sich nach der 
gewünschten Stärke der Verbindung sowie der 
Werkstückgeometrie. Die Einstellung der Schweißzeit ist 
in diesem Modus von sekundärer Bedeutung und nur in 
einem sehr begrenzten Maße variierbar.  

BITTE ENTFERNEN SIE NACH ERFLOLGTER SCHWEISSUNG VOR DEM WECHSEL IN EINE ANDERE 
BEDIENEBENE DAS BLAUE ANSCHLUSSKABEL! 

HINWEIS: BEIM FIXIERSCHWEISSEN IST DER FUSSSCHALTER IMMER AKTIV UND NICHT DEAKTIVIERBAR! 

7.3. Spawanie z użyciem przełącznika nożnego

7.3.1. Przyspawanie retencji z użyciem przełącznika nożnego

7.3.2. Spawanie fiksacyjne

Do wyłączonego urządzenia PUK04 należy podłączyć przełącznik nożny umieszczając wtyczkę w gnieździe oznaczonym 
kolorem niebieskim (4), które znajduje się na tylnej ścianie urządzenia. Następnie urządzenie należy włączyć oraz za-
twierdzić wskazówki bezpieczeństwa naciskając dowolny przycisk i poczekać na automatyczne przeprowadzenie testu. 
Urządzenie jest teraz gotowe do pracy.

Długie naciśnięcie przełącznika nożnego (około 2 s) powoduje jego aktywowanie. Na ekranie 
pojawia się niebieska kropka.

Długie naciśnięcie przełącznika nożnego (około 2 s) powoduje jego dezaktywowanie. Na ekranie 
gaśnie niebieska kropka.

Spawany element należy połączyć z zaciskiem kontaktowym przytwierdzając go do 
gładkiej powierzchni metalowej. Teraz należy lekko dotknąć elektrodą spawany ele-
ment tak, aby uruchomić dopływ gazu ochronnego. Następnie naciskając przełącznik 
nożny można rozpocząć automatycznie spawanie w sposób opisany w rozdziale 7.1.
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6.6 AUFRUFEN VON GESPEICHERTEN PROGRAMMEN UND DIE BEDIENEBENE „EIGENE PROGRAMME“ 

Die individuell gespeicherten 
Programme werden in der 
Bedienebene „Eigene Programme“ 

zusammengefasst. Es werden die Einstellungen für Zeit 
und Leistung sowie der eingespeicherte Programmname 
angezeigt 

7. ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

HINWEIS!

ÜBERPRÜFEN SIE VOR DEM SCHWEISSEN IMMER DIE KORREKTE FUNKTION DES AUGENSCHUTZ-FILTERS WIE 
IN KAPITEL 5.5 „FILTER-TEST“ BESCHRIEBEN. SOLLTE DER AUGENSCHUTZFILTER (SHUTTER) NICHT MEHR VON 
HELL AUF DUNKEL SCHALTEN, MUSS DIESER SOFORT DURCH DEN KUNDENDIENST
AUSGEWECHSELT WERDEN. 

7.1 ANLEITUNG ZUM SCHWEISSEN

• Zuerst das Werkstück an einer metallisch blanken Stelle 
mit der Kontaktklemme verbinden.  

• Berühren Sie mit der Elektrodenspitze die zu 
schweißende Stelle so lange leicht, bis die Schweißung 
erfolgt. Dabei ist es wichtig, in der Position der ersten 

leichten Berührung der Elektrodenspitze zu verbleiben, 
bis die Schweißung erfolgt ist, d.h. weder mit dem 
Werkstück der Elektrode zu folgen, wenn sich diese 
leicht in das Handstück zurückzieht, noch 
zurückzuweichen.  

OHNE, ODER MIT NUR SEHR LEICHTEM ANDRUCK DER ELEKTRODENSPITZE ARBEITEN!

Der Schweißvorgang läuft automatisch ab:  

• Schutzgas umströmt die Schweißstelle. 
• Ein Signalton kündigt den Lichtbogen an. 
• Der Lichtbogen löst aus und die Elektrode zieht sich kurz etwas in das Handstück zurück. 
• Die Schutzgaszufuhr stoppt. 

DURCH ABHEBEN DER ELEKTRODE VOM WERKSTÜCK KANN DER SCHWEISSVORGANG JEDERZEIT 
UNTERBROCHEN WERDEN. 

7.2 ANLEITUNG ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN

Dieser Modus wird zum Aufschweißen von Retentionsstiften aus CoCr- oder NiCr-Legierungen mit dem zugehörigen 
Stiftschweiß-Adapter (ø1,2, 1,3, 1,5 oder 2mm) genutzt.  

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode oder 
des Adapters die Maschine ausschalten. Ein 
unkontrolliertes Auslösen einer Schweißung 
wird so vermieden. Elektrode entfernen, 
Spannmutter und -zange durch den 

Stiftschweiß-Adapter ersetzen. Ohne Spannmutter und 
Argondüse arbeiten. Wählen Sie anschließend den 
Durchmesser des verwendeten Adapters durch Drücken 
der jeweiligen Schaltfläche im Display des PUK D2.  
Verbinden Sie nun das Werkstück an einer metallisch 
blanken Stelle mit einer Anschlußklemme. Stecken Sie 
einen Stift mit entsprechendem Durchmesser in den 
Stiftschweiß-Adapter ein. Bei dem gesamten Vorgang 
strömt kein Schutzgas aus. 

Der Schweißvorgang selbst läuft automatisch ab:                                               
• Beim 1. leichten Berühren des Werkstückes 

zieht sich     der Stiftschweißadapter zurück, 
und es ertönt für ca. 3 Sekunden ein Dauerton.   

• Bei der 2. leichten Berührung wird der 
Schweißvorgang ausgelöst (während des       
Dauertons).  

Eine gute Schweißverbindung ist durch ein deutlich 
vernehmbares Schweißgeräusch gekennzeichnet. Läuft 
der Vorgang geräuschlos ab, ist die Verbindung ver-
mutlich nicht ausreichend stark. Ggf. wirkt sich ein 
vorheriges Abstrahlen oder Aufrauhen von polierten 
Schweißstellen positiv auf das Schweißverhalten beim 
Stiftschweißen aus.

ZUM RETENTIONSSCHWEISSEN MIT DEM FUSSSCHALTER SIEHE KAPITEL 7.3.1. 

Przed wymianą elektrody lub adaptera należy 
urządzenie wyłączyć. W  ten sposób można 
uniknąć niekontrolowanego uruchomienia 
procesu spawania. 

Wyjąć elektrodę, nakrętkę i kleszcze zastąpić adapterem 
do spawania. Pracować bez nakrętki zaciskowej i dyszy 
argonowej. Następnie należy wybrać średnicę użytego 
adaptera naciskając odpowiedni przycisk na wyświetla-
czu PUK D2. 
Teraz do spawanego elementu należy przypiąć na 
gładkiej powierzchni zacisk kontaktowy. W adapterze 
umieścić sztyft o określonej średnicy. 

•	 Podczas 1. lekkiego dotknięcia spawanego elementu 
adapter cofa się. 

•	 Podczas 2. lekkiego dotknięcia przyciemnia się system 
ochrony oczu (Shutter) w mikroskopie SM D2.   
Po naciśnięciu przełącznika nożnego uruchamiany jest 
proces spawania.

Retencje są przyspawane dobrze jeżeli w czasie spawa-
nia pojawia się charakterystyczny odgłos. Jeżeli spawaniu 
nie towarzyszy ten dźwięk, wówczas takie połączenie jest 
prawdopodobnie zbyt słabe. Można temu zapobiec poprzez 
piaskowanie lub zmatowienie wypolerowanych miejsc 
łączenia. Podczas tego procesu spawania gaz ochronny nie 
jest używany.  
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Niebieski kabel przyłączeniowy można podłączyć dopiero po aktywowaniu tego trybu. Po 
zakończeniu spawania a przed zmianą na inny tryb ten przewód należy odłączyć. 

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 3 

2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Po zakończeniu spawania należy przed zmianą na inny poziom obsługowy odłączyć 
niebieski kabel przyłączeniowy!

Oba elementy do spawania należy połączyć z zaciskiem mocując go do płaskiej metalowej powierzchni, jeden element 
połączyć z niebieskim zaciskiem, a drugi z czarnym. Jeżeli obie części dotykają się, wówczas spawanie można uruchomić 
przełącznikiem nożnym. W tym przypadku prostnica nie jest używana. 
Moc spawania jest uzależniona od pożądanej grubości połączenia oraz kształtu spawanego elementu. Czas spawania ma 
w tym przypadku znaczenie drugorzędne i można go zmieniać tylko w ograniczonym zakresie. 

Wskazówka:  
Podczas spawania fiksacyjnego przełącznik nożny jest ciągłe aktywny i nie da się go wyłączyć!
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7.4. Informacje i wskazówki

7.5. Ostrzenie elektrody

8.1. Ostrzenie elektrody
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Przed wymianą elektrody należy urządzenie 
wyłączyć. W ten sposób można zapobiec 

niekontrolowanemu uruchomieniu spawania. 
Elektrody należy ostrzyć przy pomocy tarczy diamentowej 
o delikatnej lub średniej ziarnistości. 

Zalecany kąt ostrzenia wynosi 15°.
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7.4 GRUNDSÄTZLICHES UND TIPPS

WICHTIG! 

• Arbeiten Sie immer mit einer gut angeschliffenen 
Elektrode (zum Schleifen der Elektroden siehe auch 
Punkt 7-4).  

• Achten Sie immer auf einen sehr guten Kontakt des 
Werkstücks zur Kontaktklemme, d.h. kontaktieren Sie 
das Werkstück mit der Klemme des Anschlußkabels an 
einer metallisch blanken Stelle. 

• Schweißen Sie nie „freihändig“, d.h. benutzen Sie die 
Handauflagen des Mikroskops. Ein Zittern der Hände 
kann die eingestellten Parameter verfälschen.    

• Üben Sie nur einen leichten Druck auf die 
Elektrodenspitze aus. 

• Schweißen Sie mit dem korrekten Gasdurchfluß von 2 
Litern/Minute und kontrollieren Sie diesen regelmäßig.  

• Mit etwas Erfahrung werden Sie feststellen, dass der 
Winkel, in dem Sie das Werkstück mit der 
Elektrodenspitze berühren, die „Flussrichtung“ des 
Schweißpunktes beeinflusst.  

• Die Elektrode kann für Schweißungen an vertieft 
liegenden Stellen problemlos auch etwas länger 
eingespannt werden. 

• In sehr vielen Fällen ist es hilfreich, mit Schweißdraht 
als Schweißzulage zu arbeiten, niemals dagegen mit 
Lot. 

    

7.5 ANSCHLEIFEN DER ELEKTRODEN

Bitte vor dem Wechseln der Elektrode die 
Maschine ausschalten. Ein unkontrolliertes 

Auslösen einer Schweißung wird so vermieden.   

Die Elektroden sollten möglichst an einer Diamantscheibe 
mit feiner oder mittlerer Körnung angeschliffen werden. 

Der empfohlene Winkel zum Anschleifen beträgt ca. 15°.  

8. PFLEGE DER SYSTEMKOMPONENTEN

8.1 PFLEGE VON SCHWEISSGERÄT UND SCHWEISSMIKROSKOP 

Ihr PUK D2 wie auch das Schweißmikroskop benötigen 
unter normalen Arbeitsbedingungen ein Minimum an 
Pflege. Die Beachtung einiger Punkte ist jedoch 
unerlässlich, um das Funktionieren zu gewährleisten und 
das Punktschweißgerät auf Jahre hindurch einsatzbereit 
zu halten. 

• Regelmäßig Netzstecker und Netzkabel, sowie 
Schweiß- und Anschlusskabel auf Beschädigung 
überprüfen. 

• Die beweglichen Teile des Handstücks auf leichte 
Gängigkeit prüfen. 

• Reinigen Sie bei Bedarf die Verschraubung der 
Elektrode am Handstück, um einen einwandfreien 
Kontakt zur Elektrode zu gewährleisten. 

• Reinigen Sie die Geräte gelegentlich mit einem dafür 
geeigneten  Tuch. 

• Decken Sie das Mikroskop nach dem Arbeiten mit der 
mitgelieferten Staubschutzhaube ab.

WENDEN SIE SICH AN IHREN HÄNDLER, FALLS ARBEITEN ODER REPARATUREN NOTWENDIG SEIN SOLLTEN, 
DIE NICHT IN DIESER BEDIENUNGSANLEITUNG BESCHRIEBEN SIND. 

 WARNUNG! 

MÜSSEN SICHERUNGEN AUSGETAUSCHT WERDEN, SIND DIESE DURCH SICHERUNGEN MIT GLEICHEN 
WERTEN ZU ERSETZEN. BEI VERWENDUNG ZU STARKER SICHERUNGEN ERLISCHT DER GARANTIEANSPRUCH! 

GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN! 

Ważne!

•	 Należy zawsze używać dobrze zaostrzonej elektrody 
(ostrzenie elektrody punkt 7.4)

•	 Należy zwrócić uwagę na kontakt elementu spawane-
go z zaciskiem, tzn. zacisk należy podłączyć do płaskiej 
metalowej powierzchni.

•	 Nigdy nie należy spawać z wolnej ręki, tzn. należy 
używać podpórek mikroskopu. Drżenie rąk może mieć 
negatywny wpływ na ustawione parametry.

•	 Podczas spawania należy lekko docisnąć końcówkę 
elektrody.

•	 Do spawania należy używać prawidło ustawionego 
przepływu gazu 2l/min. Przepływ należy regularnie 
sprawdzać.

•	 Przy odrobinie doświadczenia można zauważyć, że kąt, 
pod jakim dotykany jest spawany element elektrodą 
określa także kierunek przepływu zgrzeiny punktowej.

•	 Aby można było spawać także nieco głębiej położone 
miejsca elektrodę można nieco wydłużyć.

•	 W bardzo wielu przypadkach pomocne jest użycie 
drutu do spawania jako dodatku do spawania, nigdy 
nie należy używać lutowia.

8. Konserwacja komponentów systemu

Urządzenie PUK D2 jak i mikroskop spawalniczy wymagają w normalnych warunkach roboczych minimum konserwacji. 
Istotne jest jednak przestrzeganie kilku zasad, aby urządzenie działało przez lata bez zakłóceń.

•	 Regularnie należy sprawdzać czy wtyczka, przewód zasilający oraz kabel do spawania i podłączenia nie są one 
uszkodzone. 

•	 Sprawdzać ruchome elementy prostnicy, czy nie zacinają się.
•	 W razie potrzeby należy oczyścić śruby przy elektrodzie, aby zapewnić prawidłowy kontakt z elektrodą.
•	 Urządzenie należy czasami oczyścić przy pomocy odpowiedniej szmatki.
•	 Po zakończeniu pracy mikroskop należy przykryć dołączoną osłoną.

Jeżeli urządzenie wymaga naprawy lub interwencji, która nie zostało opisana w tej instrukcji 
należy zwrócić się do dystrybutora.
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Ostrzeżenie!
Jeżeli konieczna jest wymiana bezpieczników należy je zastąpić bezpiecznikami o takiej samej 
mocy. Jeżeli użyte zostaną zbyt silne bezpieczniki, wówczas gwarancja wygasa.
Urządzenie może być otwierane tylko przez autoryzowany personel specjalistyczny!
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8.2. Konserwacja komponentów optycznych

9.1. Dane techniczne spawarki

9.2. Dane techniczne mikroskopu

Komponentów optycznych nie należy rozmontowywać.  
W przypadku napraw, które nie zostały opisane w niniej-
szej instrukcji obsługi należy zwrócić się do specjalisty. 

Przed czyszczeniem powierzchni soczewki należy usunąć 
kurz przy użyciu specjalnego pędzelka. Odpowiedni sprzęt 
można znaleźć w każdym sklepie fotograficznym.

Czyszczenie okularów: Okularów (18) nie należy wyjmo-
wać z tubusa (17).
Oczyścić zewnętrzną powierzchnię, chuchając na nią. 

Następnie należy osuszyć soczewkę używając specjalnej 
ściereczki lub papieru. Soczewkę należy osuszyć wykonu-
jąc ruchy okrężne od środka na zewnątrz.
Nie należy wycierać suchej soczewki, ponieważ można ją 
zarysować.

Czyszczenie i wymiana szkła zabezpieczającego filtra 
optycznego:

 

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 3 

2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Nigdy nie należy demontować filtra optycznego 
(shutter)!

Czyścić należy tylko powierzchnię filtra. W ty celu należy 
użyć bawełnianej ściereczki nasączonej środkiem do mycia 
szkła. 

Jeżeli konieczna jest wymiana szkła zabezpieczającego 
należy je wysunąć z uchwytu i w ten sam sposób umieścić 
nowe szkło.

9. Dane techniczne

Urządzenie przeznaczone jest do spawania w suchych pomieszczeniach

Jednostka ochrony wzroku i oświetleniowa przeznaczone wyłącznie do użytku ze spawarką PUK.

>>> Używać tylko w suchych pomieszczeniach.

Napięcie sieciowe
Zabezpieczenie sieci
Pobór mocy
Napięcie robocze
Napięcie jałowe
Czas włączenia
Maks. czas ładowania
Gaz ochronny
Maksymalne ciśnienie gazu
Klasa ochrony
Klasa izolacji
Rodzaj zabezpieczenia
Waga

~230 V / 50-60 Hz +/-10%
T 3,15 A
400 VA
30 – 43 V
43 V
80%
0,8 s
min. ARGON 99,8%
4 bar
I
B
IP 21S
8,8 kg

Temperatura robocza
źródło światła „jednostka LED”
Klasa ochrony
Klasa izolacji
Rodzaj zabezpieczenia
Waga

+5°C bis +40°C
2,5W / 800mA
III
B
IP 20
3,6 Kg
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9.3. Dane optyczne mikroskopu

9.4. Dane techniczne LCD-Shutter

9.5. Tabliczka znamionowa

Obiektyw
Okular
Odległość robocza
Współczynnik powiększenia
Pole widzenia

1,0
10x
140 mm
10x
20 mm

Poziom jasności
Poziom ciemności
Czas włączania
Ochrona UV
Ochrona IR

DIN 3
DIN 10
<50ms
>UV 15
>IR 14

Objaśnienie symboli:
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Natężenie 
prądu
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Napięcie
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Rodzaj za-
bezpieczenia
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Hertz
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Prąd 
zmienny
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Prąd stały
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Gniazdo prą-
dowe 1 faza/
prąd zmien-
ny/50-60 Hz
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Zapoznaj się 
z instrukcją 
obsługi
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Napięcie 
jałowe
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Napięcie 
sieciowe
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Napięcie przy 
obciążeniu 
znamionowym
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Spawanie 
elektrodą 
wolframową 
w ochronie 
gazowej
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Uziemienie 
(masa)
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Znamionowy 
prąd spawania
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Pobór mocy 
przy maks. 
obciążeniu
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Pobór 
prądu przy 
obciążeniu 
znamionowym
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Czas 
włączania
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten

Jednofazowy 
transformator
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9.3 OPTISCHE DATEN MIKROSKOP 

Objektiv  
Okular 
Arbeitsabstand 
Vergrößerungsfaktor 
Sichtfeld       

1,0 
10x 
140 mm 
10x 
20 mm 

9.4 TECHNISCHE DATEN LCD-SHUTTER

Hellstufe 
Dunkelstufe 
Schaltzeit 
UV Schutz 
IR Schutz     

DIN 3 
DIN 10 
<50ms 
>UV 15 
>IR 14 

9.5 TYPENSCHILD 

Erklärung der Bildzeichen: 

Stromstärke Spannung Schutzart Hertz

Wechsel-
strom 
(WS)

Gleichstrom
1 ~ 50-60Hz Netzeingang 

1 Phase / 
Wechselstrom 
/ 50-60Hz

Bedienungs-
anleitung 
lesen

Leerlauf-
spannung

Netz-
spannung

Spannung bei 
Nennlast 

Wolfram-
Inertgas-
Schweißen

Schutzerde 
(Masse)

Nennschweiß-
strom 

Strom-
aufnahme 
bei max. Last

Strom-
aufnahme 
bei Nennlast

Einschalt-
dauer 

Einphasiger 
Transformator 

Vom Regen 
fernhalten
Chronić przed 
wilgocią
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9.2. UWAGI: 

© Lampert Werktechnik GmbH 2013 18 

9.6 WARNHINWEISE: 

Einatmen von Schweißrauchen kann Ihre Gesundheit gefährden. 

Schweißfunken können eine Explosion oder einen Brand verursachen. 

Lichtbogenstrahlen können die Augen schädigen und die Haut verletzen. 

Elektromagnetische Felder können die Funktion von Herzschrittmachern stören. 

10. BESEITIGUNG VON STÖRUNGEN

10.1 SCHWEISSGERÄT 

 FEHLER URSACHE ABHILFE

1 Kein Schweißstrom   
Netzhauptschalter eingeschaltet, 
Display bleibt aus 

Netzzuleitung unterbrochen Netzzuleitung und Netzspannung 
kontrollieren 

Gerätesicherung defekt Gerätesicherung durch eine 
baugleiche ersetzen 

2 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet Schweißkabelverbindungen 

unterbrochen  
Steckverbindungen überprüfen 

  schlechter - oder kein Kontakt zum 
Werkstück 

Verbindung zum Werkstück 
herstellen, Kontaktklemmen direkt am 
Werkstück befestigen 

3 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet  Störung durch Fehlerstrom Gerät aus- und wieder einschalten  

Tritt Fehler erneut auf,   
Gerät zum Service 

4 Netzsicherung bzw. 
Sicherungsautomat löst aus 

Netz zu schwach abgesichert, oder 
falscher Automat 

Netz richtig absichern 

  Netzsicherung löst im Leerlauf aus Gerät zum Service 
5 Schlechte Schweißeigenschaft  Falsches Schutzgas  Inertes Schutzgas (Argon 4.6) 

verwenden 
6 Schlechte Zündeigenschaften Elektrode zu locker im Handstück 

eingespannt 
Die Spannmutter (Kap.11, Nr.41) am 
Handstück von Hand, jedoch fest
anziehen. 

Wdychanie oparów powstających podczas spawania może być szkodliwe dla zdrowia.
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9.6 WARNHINWEISE: 

Einatmen von Schweißrauchen kann Ihre Gesundheit gefährden. 

Schweißfunken können eine Explosion oder einen Brand verursachen. 

Lichtbogenstrahlen können die Augen schädigen und die Haut verletzen. 

Elektromagnetische Felder können die Funktion von Herzschrittmachern stören. 

10. BESEITIGUNG VON STÖRUNGEN

10.1 SCHWEISSGERÄT 

 FEHLER URSACHE ABHILFE

1 Kein Schweißstrom   
Netzhauptschalter eingeschaltet, 
Display bleibt aus 

Netzzuleitung unterbrochen Netzzuleitung und Netzspannung 
kontrollieren 

Gerätesicherung defekt Gerätesicherung durch eine 
baugleiche ersetzen 

2 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet Schweißkabelverbindungen 

unterbrochen  
Steckverbindungen überprüfen 

  schlechter - oder kein Kontakt zum 
Werkstück 

Verbindung zum Werkstück 
herstellen, Kontaktklemmen direkt am 
Werkstück befestigen 

3 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet  Störung durch Fehlerstrom Gerät aus- und wieder einschalten  

Tritt Fehler erneut auf,   
Gerät zum Service 

4 Netzsicherung bzw. 
Sicherungsautomat löst aus 

Netz zu schwach abgesichert, oder 
falscher Automat 

Netz richtig absichern 

  Netzsicherung löst im Leerlauf aus Gerät zum Service 
5 Schlechte Schweißeigenschaft  Falsches Schutzgas  Inertes Schutzgas (Argon 4.6) 

verwenden 
6 Schlechte Zündeigenschaften Elektrode zu locker im Handstück 

eingespannt 
Die Spannmutter (Kap.11, Nr.41) am 
Handstück von Hand, jedoch fest
anziehen. 

Iskry powstające podczas spawania mogą spowodować wybuch lub pożar.
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9.6 WARNHINWEISE: 

Einatmen von Schweißrauchen kann Ihre Gesundheit gefährden. 

Schweißfunken können eine Explosion oder einen Brand verursachen. 

Lichtbogenstrahlen können die Augen schädigen und die Haut verletzen. 

Elektromagnetische Felder können die Funktion von Herzschrittmachern stören. 

10. BESEITIGUNG VON STÖRUNGEN

10.1 SCHWEISSGERÄT 

 FEHLER URSACHE ABHILFE

1 Kein Schweißstrom   
Netzhauptschalter eingeschaltet, 
Display bleibt aus 

Netzzuleitung unterbrochen Netzzuleitung und Netzspannung 
kontrollieren 

Gerätesicherung defekt Gerätesicherung durch eine 
baugleiche ersetzen 

2 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet Schweißkabelverbindungen 

unterbrochen  
Steckverbindungen überprüfen 

  schlechter - oder kein Kontakt zum 
Werkstück 

Verbindung zum Werkstück 
herstellen, Kontaktklemmen direkt am 
Werkstück befestigen 

3 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet  Störung durch Fehlerstrom Gerät aus- und wieder einschalten  

Tritt Fehler erneut auf,   
Gerät zum Service 

4 Netzsicherung bzw. 
Sicherungsautomat löst aus 

Netz zu schwach abgesichert, oder 
falscher Automat 

Netz richtig absichern 

  Netzsicherung löst im Leerlauf aus Gerät zum Service 
5 Schlechte Schweißeigenschaft  Falsches Schutzgas  Inertes Schutzgas (Argon 4.6) 

verwenden 
6 Schlechte Zündeigenschaften Elektrode zu locker im Handstück 

eingespannt 
Die Spannmutter (Kap.11, Nr.41) am 
Handstück von Hand, jedoch fest
anziehen. 

Łuk świetlny może spowodować uszkodzenia oczu lub skóry.
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9.6 WARNHINWEISE: 

Einatmen von Schweißrauchen kann Ihre Gesundheit gefährden. 

Schweißfunken können eine Explosion oder einen Brand verursachen. 

Lichtbogenstrahlen können die Augen schädigen und die Haut verletzen. 

Elektromagnetische Felder können die Funktion von Herzschrittmachern stören. 

10. BESEITIGUNG VON STÖRUNGEN

10.1 SCHWEISSGERÄT 

 FEHLER URSACHE ABHILFE

1 Kein Schweißstrom   
Netzhauptschalter eingeschaltet, 
Display bleibt aus 

Netzzuleitung unterbrochen Netzzuleitung und Netzspannung 
kontrollieren 

Gerätesicherung defekt Gerätesicherung durch eine 
baugleiche ersetzen 

2 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet Schweißkabelverbindungen 

unterbrochen  
Steckverbindungen überprüfen 

  schlechter - oder kein Kontakt zum 
Werkstück 

Verbindung zum Werkstück 
herstellen, Kontaktklemmen direkt am 
Werkstück befestigen 

3 Kein Schweißstrom 
Netzhauptschalter eingeschaltet  Störung durch Fehlerstrom Gerät aus- und wieder einschalten  

Tritt Fehler erneut auf,   
Gerät zum Service 

4 Netzsicherung bzw. 
Sicherungsautomat löst aus 

Netz zu schwach abgesichert, oder 
falscher Automat 

Netz richtig absichern 

  Netzsicherung löst im Leerlauf aus Gerät zum Service 
5 Schlechte Schweißeigenschaft  Falsches Schutzgas  Inertes Schutzgas (Argon 4.6) 

verwenden 
6 Schlechte Zündeigenschaften Elektrode zu locker im Handstück 

eingespannt 
Die Spannmutter (Kap.11, Nr.41) am 
Handstück von Hand, jedoch fest
anziehen. 

Pole elektromagnetyczne może zaburzyć prawidłowe działanie rozrusznika serca.

10. Usuwanie zakłóceń

10.1. Spawarka

Błąd Przyczyna Pomoc

1 Brak prądu spawania

Główny włącznik prądu włączony, 
ekran nie działa

Uszkodzone doprowadzenie 
prądu

Sprawdzić przewód zasilający i napię-
cie sieciowe

Uszkodzony bezpiecznik Wymienić bezpiecznik na inny o ta-
kich samych parametrach

2 Brak prądu spawania

Główny włącznik prądu włączony Przerwane połączenie przewodu 
do spawania

Sprawdzić połączenie przewodu

Zły łub brak kontaktu ze spawa-
nym elementem

Połączyć spawany element z zaci-
skiem, zacisk umieścić bezpośredni 
na spawanym elemencie

3 Brak prądu spawania

Główny włącznik prądu włączony Zakłócenie spowodowane prą-
dem uszkodzeniowym

Wyłączyć i ponownie włączyć 
urządzenie

Jeżeli błąd znów wystąpi oddać urzą-
dzenie do serwisu

4 Włącza się zabezpieczenie siecio-
we lub automat zabezpieczający

Sieć za słabo zabezpieczona lub 
nieprawidłowy automat

Zabezpieczyć prawidłowo sieć

Zabezpieczenie sieciowe włącza 
się przy biegu jałowym

Oddać urządzenie do serwisu

5 Nieprawidłowy wynik spawania Nieprawidłowy gaz ochronny Używać obojętnego gazu ochronne-
go (Argon 4.6)
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10.2. Mikroskop

Błąd Przyczyna Pomoc

Problemy z komponentami 
elektrycznymi

A Nie działa oświetlenie LED Przewód nie jest podłączony. Wtyczkę umieścić w gnieździe ozna-
czonym żółtym symbolem (5) znajdu-
jącym się na urządzeniu PUK D2.

Uszkodzona żarówka LED Wymienić jednostkę LED (używać 
tylko oryginalnych żarówek LED firmy 
Lampert)

B Nie działa system ochrony oczu 
(Shutter)

Nieprawidłowo włączona wtyczka Wtyczkę umieścić w gnieździe ozna-
czonym czerwonym symbolem (3) 
znajdującym się na urządzeniu PUK 
D2.

Uszkodzony filtr optyczny Zwrócić się do działu obsługi klienta 
z prośbą o wymianę systemu ochro-
ny oczu

Jakość obrazu

D Zła rozdzielczość Zabrudzony okular. Oczyścić okular.

Zabrudzone szkło ochronne. Oczyścić lub wymienić szkło 
ochronne.

Wskazówka: Plamy w polu widzenia mogą być spowodowane także przez zabrudzenia znajdujące się we wnę-
trzu okularu. Zalecane jest zatem oczyszczenie soczewek przez specjalistyczny personel.

Problemy z komponentami 
mechanicznymi

F Ustawiona ostrość zanika Mikroskop zsuwa się Wyregulować pokrętło odpowiedzial-
ne za ostrość

6 Nieprawidłowe działania 
zapalnika

Zbyt luźno osadzona elektroda 
w prostnicy

Dokręcić mocno ręcznie nakrętkę na 
prostnicy (rozdział 11, nr 41)

7 Oksydacja i sadza Zbyt wysokie ciśnienie gazu Zmniejszyć przepływ gazu - zalecane 
około 2l/min

8 Silna oksydacja zgrzein 
punktowych

Niewłaściwy gaz ochronny Używać obojętnego gazu ochronne-
go (Argon 4.6)

9 Resztki wolframu w materiale 
podstawowym

Zbyt silny nacisk elektrody na 
spawany element

Nie dociskać elektrody do spawane-
go elementu

10 Elektroda wolframowa przyklejo-
na do spawanego element

Zbyt silny nacisk elektrody na 
spawany element

Nie dociskać elektrody do spawane-
go elementu 

11 Elektroda wolframowa topi się 
natychmiast

Zbyt ostro zakończona elektroda Ostrzyć elektrodę pod kątem 15 
stopni

12 Wyładowania na powierzchni 
obudowy

Uwarunkowania miejscowe Używać specjalnej maty w obszarze 
roboczym

13 Urządzenia rozpoczyna natych-
miast spawanie po dotknięciu 
spawanego elementu (nie ma 
czasu na przepływ gazu)

Błąd w pracy Natychmiast wyłączyć urządzenie 
i przekazać je do naprawy

Naprawa
Jeżeli mikroskop wymaga naprawy zalecane jest jego przesłanie do serwisu w oryginalnym opakowaniu. Do przesyłki 
należy dołączyć opis problemu lub życzenia dotyczące przeróbki. 
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

Ostrzeżenie:  
Urządzenie może być otwierane tylko przez specjalistyczny personel!
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11. ERSATZTEILLISTE

      Handstück 
(40)  Düse  (D 3mm) 

(41) Spannmutter  

(42) Spannzange  

(43) Handstück komplett  
Elektroden:  
10 Stück Elektroden D 0,6mm 
(Thoriumoxid- frei), inkl. 
Diamantschleifscheibe  

  
Gasschlauch: 
3m Gasschlauch 6x4mm  

DP100 150K 

DP100 152 

DP100 151 

DP100 100 

DP100 401 

DP100 153

BITTE BEACHTEN SIE! 
Düse (40), Spannmutter (41), Elektroden und Spannzangen (42) sind Verschleißteile und unterliegen nicht der 

 Garantie. 

12. ENTSORGUNGSHINWEIS:

Ausgediente Geräte durch Entfernen des 
Netzkabels unbrauchbar machen. 
Nur für EU-Länder: Gemäß Europäischer 
Richtlinie 2002/96/  EG über Elektro- und 

Elektronik-Altgeräte, müssen verbrauchte Elektrogeräte 
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten 
Wiederverwertung zugeführt werden. 

13. EG-KONFORMITÄTSERKLÄRUNG

Der Hersteller „Lampert Werktechnik GmbH“  

Ettlebener Str. 27, D-97440 Werneck 

erklärt hiermit, dass folgende Produkte: 

Feinschweißgerät „PUK D2“ 

und Schweißmikroskop „SM D2“ 

den Bestimmungen der unten gekennzeichneten 
Richtlinien - einschließlich deren zum Zeitpunkt der 
Erklärung geltenden Änderungen - entsprechen. 

Einschlägige EG-Richtlinien: 

nach Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG 

nach EMV-Richtlinie 2004/108/EG 

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet: 

EN 60974-6, EN 379, EN 169 

EN ISO 12100 

EN 61000-6-1, EN 61000-6-3 

Werneck, 01.09.2013 

Lampert Werktechnik GmbH 

Andrea Bauer-Lampert (Geschäftsführer) 

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Änderungen vorbehalten. 
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11. Lista części zamiennych

12. Informacje dotyczące usuwania

13. ŚWIADECTWO ZGODNOŚCI WE

Prostnica
40. 	dysza (D 3mm) 	 DP100 150K
41. 	nakrętka	 DP100 152
42. 	zacisk	 DP100 151
43. 	prostnica komplet	 DP100 100

Elektrody
10 sztuk elektrod D 0,6 mm 	 DP100 401
(bez tlenku toru) razem  
z tarczą diamentową 
do ostrzenia

Wąż do gazu:	 DP100 153
3m wąż do gazu 6x4mm
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2. BESTIMMUNGSGEMÄSSER EINSATZ (ANWENDUNGSBEREICH)

• Ein Betrieb im Freien ist unzulässig. Nur in trockenen 
Räumen verwenden! 

• PUK D2: Das Anbringen von Schweißpunkten an allen 
gängigen Dentallegierungen sowie Titan  bei 

Neuanfertigungen und Reparaturen von 
zahntechnischen Arbeiten. 

SCHWEISSUNGEN IM UND AM MENSCHLICHEN KÖRPER SIND UNTERSAGT. 

ES WIRD GRUNDSÄTZLICH KEINE HAFTUNG FÜR DIE HALTBARKEIT DER SCHWEISSPUNKTE  
ÜBERNOMMEN. WIR EMPFEHLEN, DIE SCHWEISSPUNKTE IN JEDEM FALL ZU ÜBERPRÜFEN. 

• SM D2: Das Beobachten bzw. Mikroskopieren von 
Objekten durch das Okular des Mikroskops und die 
Ausleuchtung des Arbeitsbereichs. 

• Das SM D2 darf zum Schweißen nur verwendet 
werden, wenn es vorschriftsgemäß an ein PUK-
Feinschweißgerät angeschlossen ist. 

3. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

3.1 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN 

TRÄGER AKTIVER IMPLANTATE (HERZSCHRITTMACHER) MÜSSEN EINEN 
SICHERHEITSABSTAND VON 20 CM ZWISCHEN DEM SCHWEISSSTROMKABEL / DER 
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DEM IMPLANTAT EINHALTEN! 
Das Öffnen des Gerätes ist nur durch eine 
Elektrofachkraft des Kundendienstes zulässig. 
Ziehen Sie vor dem Öffnen den Netzstecker und 

vergewissern Sie sich, dass das Gerät stromlos ist. 
Entladen Sie Bauteile im Gerät, welche elektrische 
Ladungen speichern. 

Bei Unklarheiten informieren Sie sich bitte stets bei einem 
Fachmann. Selbstverständlich steht Ihnen auch jederzeit 
unser Kundendienst, der über fachmännisch geschultes 
Personal, geeignete Mittel und Einrichtungen verfügt, zur 
Seite. 

Benutzen Sie stets Originalkabel und sorgen Sie für eine 
ordentliche Befestigung der Werkstückklemme. 

Gefahren können sowohl vom Netz- als auch vom 
Schweißstrom verursacht werden. 

Vor dem Austausch der LED-Einheit den Netzstecker 
ziehen. (Nur original Ersatz-LED-Einheit von Lampert 
verwenden). 

Bei Instandsetzungs- oder Wartungsarbeiten an der 
Stromquelle müssen Sie das Gerät vom Netz trennen. Bei 
Arbeiten, die das Maß einiger Handgriffe überschreiten, 
bei denen Sie den Arbeitsplatz – wenn auch nur kurzzeitig 
– verlassen, haben Sie die Steckdose zusätzlich deutlich 
zu blockieren. 

Wenn anzunehmen ist, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, so ist das Gerät außer Betrieb zu setzen 
und gegen unbeabsichtigten Betrieb zu sichern. 

Es ist anzunehmen, dass ein gefahrloser Betrieb nicht 
mehr möglich ist, wenn  

• das Gerät sichtbare Beschädigungen aufweist, oder 
• wenn Fehlfunktionen auftreten,  
• oder das Gerät nicht mehr arbeitet. 

Der PUK D2 muss serienmäßig mit einer Netzspannung 
von 230V~ betrieben werden.  

Gelb-grüner Leiter = Schutzleiter(PE). Übrige Leiter L1 u. 
N sind an Phase und Nullleiter des Netzsteckers 
angeschlossen.  

Seit Einführung der Euro Norm IEC 38 (gültig ab Mai 
1987), ist die Netzspannung europaweit mit 230V definiert. 

Das Schweißgerät ist ab Werk auf 230V geschaltet! 

Dies bedeutet, die Anlage kann, bedingt durch den 
Toleranzbereich von +/-10%, auch am 220V~ Netz 
betrieben werden. Geräte, welche auf eine andere 
Spannung als 230V geschaltet sind, werden mit einem 
Aufkleber besonders gekennzeichnet. 

DAS GERÄT DARF NUR VOM AUTORISIERTEN 
KUNDENDIENST GEÖFFNET WERDEN!  

IST DAS GERÄT FÜR EINE SONDERSPANNUNG 
AUSGELEGT, GELTEN DIE TECHNISCHEN DATEN AM 
GERÄTELEISTUNGSSCHILD! DIE ABSICHERUNG DER 
NETZZULEITUNG IST AUF DIE STROMAUFNAHME 
DES SCHWEISSGERÄTES AUSZULEGEN! 

NUR MITGELIEFERTE NETZZULEITUNG 
VERWENDEN.

DER PUK D2 IST EIN ELEKTRISCHES BETRIEBSMITTEL. NATIONALE VORSCHRIFTEN ZU PRÜFFRISTEN 
UND PRÜFUMFANG ERFORDERLICHER SICHERHEITSTECHNISCHER WIEDERHOLUNGSPRÜFUNGEN 

 SIND ZU BEACHTEN. 

UWAGA:
Dysza (40), nakrętka (41), elektrody i zaciski (42) to elementy zużywające się, dlatego nie podlegają one 
gwarancji. 
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11. ERSATZTEILLISTE

      Handstück 
(40)  Düse  (D 3mm) 

(41) Spannmutter  

(42) Spannzange  

(43) Handstück komplett  
Elektroden:  
10 Stück Elektroden D 0,6mm 
(Thoriumoxid- frei), inkl. 
Diamantschleifscheibe  

  
Gasschlauch: 
3m Gasschlauch 6x4mm  

DP100 150K 

DP100 152 

DP100 151 

DP100 100 

DP100 401 

DP100 153

BITTE BEACHTEN SIE! 
Düse (40), Spannmutter (41), Elektroden und Spannzangen (42) sind Verschleißteile und unterliegen nicht der 

 Garantie. 

12. ENTSORGUNGSHINWEIS:

Ausgediente Geräte durch Entfernen des 
Netzkabels unbrauchbar machen. 
Nur für EU-Länder: Gemäß Europäischer 
Richtlinie 2002/96/  EG über Elektro- und 

Elektronik-Altgeräte, müssen verbrauchte Elektrogeräte 
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten 
Wiederverwertung zugeführt werden. 

13. EG-KONFORMITÄTSERKLÄRUNG

Der Hersteller „Lampert Werktechnik GmbH“  

Ettlebener Str. 27, D-97440 Werneck 

erklärt hiermit, dass folgende Produkte: 

Feinschweißgerät „PUK D2“ 

und Schweißmikroskop „SM D2“ 

den Bestimmungen der unten gekennzeichneten 
Richtlinien - einschließlich deren zum Zeitpunkt der 
Erklärung geltenden Änderungen - entsprechen. 

Einschlägige EG-Richtlinien: 

nach Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG 

nach EMV-Richtlinie 2004/108/EG 

Folgende harmonisierte Normen wurden angewendet: 

EN 60974-6, EN 379, EN 169 

EN ISO 12100 

EN 61000-6-1, EN 61000-6-3 

Werneck, 01.09.2013 

Lampert Werktechnik GmbH 

Andrea Bauer-Lampert (Geschäftsführer) 

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Änderungen vorbehalten. 
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Zużyte sprzęty należy odłączyć od przewodu zasilającego.
Tylko dla krajów UE: Zgodnie z dyrektywą europejską 2002/96/WE dotyczącą starego sprzętu elektrycznego 
i elektronicznego zużyte urządzenia elektryczne należy zbierać selektywnie i przekazywać do specjalnych 
punktów utylizacji. 

Producent  „Lampert Werktechnik GmbH“
Ettlebener Str. 27, D-97440 Werneck

oświadcza, że niniejszy produkt: „PUK D2“
i mikroskop spawalniczy: „SM D2“

jest zgodne z wymienionymi poniżej dyrektywami, 
wraz z obowiązującymi w tym momencie zmianami.

Zastosowano następujące zharmonizowane normy:
EN 60974-6, EN 379, EN 169
EN ISO 12100
EN 61000-6-1, EN 61000-6-3

Werneck, 01.09.2013
Lampert Werktechnik GmbH
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Werneck, 01.09.2013 

Lampert Werktechnik GmbH 

Andrea Bauer-Lampert (Geschäftsführer) 

Text und Abbildungen entsprechen dem technischen Stand bei Drucklegung. Änderungen vorbehalten. 
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Andrea Bauer-Lampert (prezes)

Dyrektywy WE:
Dyrektywa niskonapięciowa: 2006/95/EG
Dyrektywa kompatybilności elektromagnetycznej: 
2004/108/EG

Tekst i ryciny według stanu na dzień przedłożenia do druku. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian. 
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