Szanowna Klientko, szanowny Kliencie,

niniejsza instrukcja obstugi pozwala zapozna¢ sie z uruchomieniem oraz obstugg urzadzenia ,PUK “ wraz z przynaleznym
do niego mikroskopem spawalniczym ,SM 5. Prosimy doktadnie zaznajomi¢ sie z instrukcjg uzytkowania i przestrzega¢
wszystkich zawartych w niej przepiséw. W ten sposdéb mozna unikng¢ btedow i usterek. Tylko wéwczas gwarantujemy
bezpieczenstwo osobiste, ciggtg gotowos¢ urzgdzenia do pracy oraz diugg zywotnos$¢ zakupionego sprzetu.

URZADZENIE MOZE BYC URUCHOMIONE TYLKO PRZEZ SPECJALNIE W TYM CELU PRZESZKOLONY PERSONEL
SPECJALISTYCZNY | TYLKO W RAMACH UZYTKOWANIA ZGODNEGO Z PRZEZNACZENIEM. PRODUCENT NIE
ODPOWIADA ZA SZKODY SPOWODOWANE NIEPRAWIDLOWYM | NIEZGODNYM Z PRZEZNACZENIEM
UZYTKOWANIEM. PRZED URUCHOMIENIEM NALEZY KONIECZNIE ZAPOZNAC SIE Z ROZDZIALEM ,0GOLNE
WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA* | ,0SOBISTE SRODKI OCHRONY*.

Instrukcje nalezy chroni¢ przed zniszczeniem.
Urzgdzenia wyprodukowane przez firme ,Lampert Werktechnik GmbH“ spetniajg wymagania dotyczace zgodnosci ze
znakiem CE i wytycznymi VDE (branzowe stowarzyszenie inzynierow niemieckich).

System ochrony oczu zastosowany w mikroskopie spawalnicznym ,SM5“ zostat sprawdzony i dopuszczony do uzytku
zgodnie z DIN-CERTCO (jednostka certyfikujgca system ochrony oczu)

Do konserwaciji i napraw nalezy uzywac tylko oryginalnych czesci. Nasz dziat obstugi klienta chetnie stuzy Panstwu
pomoca.

URZADZENIE MOZE BYC OTWIERANE TYLKO PRZEZ AUTORYZOWANY PERSONEL SPECJALISTYCZNY, W
PRZECIWNYM RAZIE GWARANCJA WYGASA, WYKLUCZONE ZOSTAJA TAKZE WSZELKIE ROSZCZENIA
DOTYCZACE ODPOWIEDZIALNOSCI!

LAMPERT WERKTECHNIK GMBH
styczen 2017
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1. WSKAZOWKI OSTRZEGAWCZE | INFORMACYJNE

Ostrzezenie!
,Ostrzezenie!* Symbol ten oznacza ewentualng sytuacje zagrozenia. Jej skutkiem moze by¢ $mierc lub powazne
uszkodzenie.

Ostroznie!
,Ostroznie!“ Symbol ten oznacza ewentualng sytuacje zagrozenia. Jej skutkiem moze by¢ lekkie uszkodzenie
ciata lub powstanie szk6d materialnych.

Wskazéwka!
SWskazowka!“ Symbol ten oznacz, ze istnieje ryzyko uzyskania gorszego wyniku i uszkodzenia sprzetu.

A
=
!

Wazne!
,Wazne!“ Symbol ten oznacza wskazdéwke dotyczgca uzytkowania oraz inne istotne informacje. Nie jest to sygnat
informujacy o ryzyku uszkodzenia lub wystgpienia sytuacji niebezpieczne;.
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2. UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM (ZAKRES STOSOWANIA)

e Zakaz uzywania sprzetu na zewnatrz. Uzywaé °
tylko w suchych pomieszczeniach!

PUK D3: Spawanie wszystkich dostepnych
stopéw dentystycznych oraz tytanu zaréwno
podczas wykonywania nowych jak i tez naprawy
istniejgcych juz uzupetnien protetycznych.

‘_ SPAWANIE ELEMENTOW UMIESZCZONYCH W JAMIE USTNEJ LUB INNYM MIEJSCU ORGANIZMU
LUDZKIEGO JEST NIEDOPUSZCZALNE

‘— PRODUCENT NIE ODPOWIADA ZA WYTRZYMALOSC POWSTALYCH POLACZEN. W KAZDYM
PRZYPADKU ZALECANE JEST DOKELADNE SPRAWDZENIE UZYSKANEGO POLACZENIA.

e Mikroskop SM5: Stuzy do obserwacji lub °
powiekszania  obiektéw  dzieki  okularowi
mikroskopu i o$wietleniu pola roboczego.

Mikroskop SM5 moze byé stosowany podczas
spawania tylko wtedy, gdy zostat on prawidtowo
podtaczony do precyzyjnej spawarki PUK.

3. PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

3.1 OGOLNE PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

OSOBY POSIADAJACE ROZRUSZNIK SERCA POWINNY ZACHOWAC BEZPIECZNA ODLEGLOSC

20 CM MIEDZY PRZEWODEM SPAWALNICZYM/ZRODLEM SPAWANIA A IMPLANTEM!

Urzadzenie moze byé otwierane wylgczenie

przez specjalnie przeszkolony w tym celu

personel  serwisujgcy. Przed otwarciem
pokrywy urzadzenia nalezy upewni¢ sie, ze wtyczka
zostata wyjeta z gniazda elektrycznego, a urzgdzenie
nie znajduje sie pod napieciem. Nastepnie nalezy
roztadowa¢ wszystkie czesci urzadzenia, ktére moga
kumulowac tadunek elektryczny.
W przypadku watpliwosci nalezy zawsze zasiegngc
opinii specjalisty. Oczywiscie w kazdej chwili mozna
zwréci¢ sie takze do naszego dziatu obstugi klienta, w
ktérym pracujg specjalnie przeszkolone osoby,
dysponujgce odpowiednimi srodkami i sprzetem.
Zawsze nalezy uzywaé oryginalne okablowanie i
zatroszczy¢ sie o prawidlowe umocowanie zaciskow.
Sytuacje powodujgce zagrozenie mogg zostaé
spowodowane zar6éwno przez prad sieciowy jak i
spawania.

Podczas konserwacji i naprawy zwigzanej ze zrodtem
prgdu urzadzenie nalezy odigczy¢é od napiecia
elektrycznego. W przypadku wykonywania prac, ktore
wymagajg nawet na chwile opuszczenia miejsca pracy
nalezy dodatkowo dobrze zabezpieczyé gniazdo
elektryczne, aby urzadzenie nie zostato podtgczone do
pradu.

Najwiekszym a zarazem najniebezpieczniejszym
napieciem w obwodzie pragdu spawania jest napiecie
jatowe. Najwyzsze dopuszczalne napiecie jatowe jest
uzaleznione od rodzaju pradu spawania, rodzaju zrodta
pradu i zagrozenia miejsca roboczego okreslonego w
krajowych i miedzynarodowych przepisach.

W  przypadku stwierdzenia, Zze podczas pracy
urzgdzenia nie mozna zapewni¢ odpowiedniego
bezpieczenstwa, wéwczas nalezy je unieruchomic i

SPAWARKA PUK D3

zabezpieczy¢ przed
wigczeniem.

niekontrolowanym ponownym

Urzadzenia nie mozna bezpiecznie uzywac jezeli:
- posiada ono widoczne uszkodzenia

- nie dziata prawidtowo

- lub nie pracuje juz.

Urzadzenie PUK wymaga napiecia 230 V~.
Zielono-zétty przewdéd = uziemienie (PE), pozostate
przewody L1i N nalezy podtgczyé do fazy i zera. Od
momentu wprowadzenia normy Euro I[EC 38
(obowigzujgcej od maja 1987) napiecie w catej Europie
wynosi 230V.

Urzadzenie to fabrycznie jest przystosowane do
napiecia 230V!

Oznacza to, ze urzgdzenie zgodnie z przedziatem
tolerancji £10% moze by¢ takze uzywane w przypadku
napiecia 220V~. Urzadzenia przeznaczone do innego
napiecia niz 230V s oznaczone specjalnymi
naklejkami.

URZADZENIE MOZE BYC OTWIERANE TYLKO
PRZEZ SPECJALNIE PRZESZKOLONY PERSONEL!
JEZELI URZADZENIE PRZEZNACZONE JEST DO
PRACY POD INNYM NAPIECIEM, WOWCZAS
OBOWIAZUJA DANE TECHNICZNE ZNAJDUJACE
SIE NA TABLICZCE ZNAMIONOWEJ!
ZABEZPIECZENIE SIECI ELEKTRYCZNEJ NALEZY
DOPASOWAC DO POBIERANEGO PRZEZ
URZADZENIE PRADU (patrz dane techniczne)!
ZABEZPIECZENIE SIECI NALEZY DOPASOWAC DO
POBORU PRADU SPAWARKI!

UZYWAC TYLKO DOSTARCZONYCH

PRZEWODOW ZASILAJACYCH.

JEST URZADZENIEM ELEKTRYCZNYM. NALEZY ZATEM PRZESTRZEGAC

KRAJOWYCH PRZEPISOW DOTYCZACYCH TERMINOW | ZAKRESU KONTROLI TECHNICZNEJ.
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3.2 NIEBEZPIECZENSTWA | OCHRONA OSOBISTA

Podczas spawania nalezy w miare mozliwosci

uzywaé rekawice ochronne, poniewaz spawanie
wigze sie z ewentualnymi odpryskami gorgcego metalu i
powstawaniem iskier. Rekawice ochronne nie mogg by¢
wykonane z materiatdw zawierajgcych duzg ilos¢
tatwopalnych witdkien syntetycznych.

Nieostoniete czesci ciata narazone sg podczas spawania
na promieniowanie UV, ktére moze spowodowaé
poparzenia.

Uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej, nie nosi¢
odziezy syntetycznej.

Podczas spawania narzedzia i elektrody mogg sie
mocno nagrzewac - niebezpieczenstwo poparzenia.

Elektrody umieszczone w narzedziach moga by¢
niebezpieczne  (niebezpieczenstwo  zaktucia  lub
podrapania np. rgk, twarzy, oczu).

OCHRONA OCZU PODCZAS SPAWANIA:

Bez specjalnych okularéw ochronnych nie nalezy
patrze¢ na tuk $wietlny; uzywac tylko okulary ochronne z
odpowiednimi szktami ochronnymi (min. stopien ochrony
10).

tuk Swietiny oprécz promieniowania $wietlnego i
cieplnego, ktére powoduje oS$lepienie lub poparzenia
emituje takze, jezeli ochrona nie jest odpowiednia,
promieniowanie UV. To niewidzialne promieniowanie
ultrafioletowe moze spowodowaé dopiero kilka godzin
pozniej bolesne zapalenie spojéwek.

Mikroskop spawalniczy SM5 wraz z wbudowanym
optycznym filtrem ochronnym LCD zapewnia witasciwg
ochrone przed tego rodzaju zagrozeniami i stanowi statg
ochrone przed promieniowaniem UV/IR zaréwno przy
rozjasnieniu jak i zaciemnieniu. Stopien ochronny filtra
zostat tak okreslony, aby uzytkownik nie byt oslepiany
przez tuk Swietlny.

O tym zagrozeniu nalezy poinformowac takze osoby lub
personel pomocniczy przebywajgcy w poblizu tuku
Swietinego. Osoby te nalezy wyposazy¢ w niezbedne
srodki ochrony, w razie potrzeby nalezy ustawi¢ Scianke
ochronna.

OCHRONA OCZU PODCZAS UZYWANIA SWIATEA
LED:

Nie patrze¢ gotym okiem na zaréwke LED i odbite
swiatto; uzywac tylko zabezpieczen z odpowiednim
szklem ochronnym (min. stopien ochrony 3).

Podczas spawania, zwlaszcza w matych
pomieszczeniach, nalezy zwrdci¢é uwage na wiasciwe
wietrzenie i doplyw Swiezego powietrza, a w razie
potrzeby zamontowa¢ wycigg, poniewaz powstajgce
opary moga zawiera¢ szkodliwe substancje.

Nie nalezy spawa¢ pojemnikéw, w  ktérych
przechowywano gazy, paliwo, oleje mineralne itp., nawet
jezeli od dtuzszego czasu sg one juz puste, poniewaz
znajdujgce sie tam resztki materiatbw mogg byc¢
niebezpieczne i stwarza¢ zagrozenie wybuchem. W
pomieszczeniach, gdzie wystepuje zagrozenie pozarem i
wybuchem obowigzujg specjalne przepisy.

3.3 NIEBEZPIECZENSTWA ZWIAZANE Z BUTLAMI ZAWIERAJACYMI GAZ OCHRONNY

Nalezy przestrzega¢ przepiséw dotyczgcych
obchodzenia sie z butlami zawierajgcymi gaz
oraz zasad bezpieczenstwa zwigzanych z uzywaniem
gazow. Butle z gazami nalezy zabezpieczyé przed

przewrdceniem i upadkiem oraz przed dziataniem
silnego mrozu i nagrzewaniem (maks 50°C), zwlaszcza
w przypadku wystawienia na dtugie promieniowanie
stoneczne.

3.4 NIEBEZPIECZENSTWA ZWIAZANE Z REAKCJAMI ALERGICZNYMI

Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze materiaty, z
ktérych wykonano sprzeto mogg w kontakcie ze

skorg o0sob wrazliwych wywotaé reakcje alergiczne.

4. USTAWIENIE | INSTALACJA

4.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby powietrze
mogto je bez problemu wentylowa¢ z kazdej strony.
Urzadzenia nie wolno przykrywac! Nalezy ustawi¢ je na
podstawce wykonanej z niepalnego materiatu! Spawarke
ustawi¢c na ptaskim i stabilnym oraz dobrze
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zaizolowanym podtozu, najlepiej na stole roboczym.
Podpory ragk mikroskopu nalezy przymocowaé¢ przy
pomocy dwéch srub imbusowych wkrecajgc je w otwory

w podstawie mikroskopu od spodu uzywajgc
dotaczonego klucza imbusowego.
4




4.2 OPIS TYLNEJ SCIANY URZADZENIA
(Ryc. 2)

LAMPERT. (1) GNIAZDO BEZPIECZNIKA (,Fuse")

3

Wade in Germany

5 (2) GLOWNY WELACZNIK PRADU oraz GNIAZDO DO
PODELACZENIA CHLODZENIA (do podigczenia przewodu
zasilajgcego)

(3) GNIAZDO DO PODtACZENIA SYSTEMU OCHRONY
OCZU ORAZ OSWIETLENIA MIKROSKOPU LED

4 -5
g e : (4) GNIAZDO DO PODEACZENIA PRZEXACZNIKA NOZNEGO
3 Leotams (5) TABLICZKA ZNAMIONOWA
. BOOMA
Vedmgehieid (6) NUMER SERYJNY
(7) PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO (,ARGON “)
Waz o srednicy 6,0 mm (maks. 4,0 bar)
B e “IMMUU!‘HJM"MWH 6 (8) DOPUSZCZALNE NAPIECIE DLA TEGO URZADZENIA
2 bekors
1 i Argon Gas

4.3 PODLACZENIE DO URZADZENIA PUK D3 SYSTEMU OCHRONY OCZU | OSWIETLENIA LED DLA MIKROSKOPU
SPAWLANICZEGO:

Okragtg wtyczke systemu ochrony oczu i oswietlenia LED urzgdzenia, a nastepnie zabezpieczy¢ przykrecajac
nalezy umiesci¢ w gniezdzie oznaczonym kolorem zétto- nakretke (recznie).
czerwonym (3) znajdujgcym sie na tylnej Scianie

OSTRZEZENIE!
DO URZADZENIA MOZNA MONTOWAC TYLKO ORYGINALNE SYSTEMY OCHRONY OCZU FIRMY
LAMPERT! INNE SYSTEMY OCHRONY OCZU NIE SA DOZWOLONE | MOGA BYC PRZYCZYNA STALEGO
USZKODZENIA ZDROWIA LUB USZKODZENIA URZADZENIA.

‘— ZAWSZE NALEZY PRZESTRZEGAC INSTRUKCJI OBSLUGI SYSTEMU OCHRONY OCZU FIRMY LAMPERT!

4.4 PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO:

Do butli z gazem nalezy podtaczy¢ odpowiedni regulator argon 4.6). Waz podigczy¢ przy pomocy szybkoztgczki z
przeptywu gazu. UWAGA: Nalezy koniecznie zapoznaé jednej strony do regulatora przeptywu, a z drugiej strony
sie z zatgczong do niego instrukcjg obstugi (w razie dokreci¢ recznie do gniazda znajdujgcego sie na tylnej
mozliwosci nalezy uzywac¢ argon o czystosci 99,9%, np. obudowie spawarki (7).

‘— NALEZY REGULARNIE KONTROLOWAC PRAWIDtOWE ZAMOCOWANIE | SZCZELNOSC WSZYSTKICH
PODLACZEN WEZY GAZOWYCH!
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4.5 UMIESZCZANIE ELEKTRODY W PROSTNICY DO SPAWANIA

PRZED WYMIANA ELEKTRODY NALEZY ZAWSZE SPRAWDZIC CZY URZADZENIA JEST WYLACZONE. W
TEN SPOSOB MOZNA ZAPOBIEC NIEKONTROLOWANEMU URUCHOMIENIU SPAWANIA.

(Ryc. 3)

(Ryc. 4)

(Abb. 5)

Dysze (10) nalezy wykreci¢ poruszajac jg lekko w jedng i
drugg strone wyciggajgc jednoczesnie z prostnicy (13).
Dysza jest tylko wsunieta, nie jest przykrecona.

Nastepnie nalez poluzowa¢ gwint elektrody (12), umiesci¢
nowg zaostrzong elektrode wolframowg (11) i dobrze
dokreci¢ (recznie, nie uzywac¢ zadnych narzedzi).

Prawidiowg dlugos¢ elektrody mozna sprawdzi¢ przy
pomocy oznaczenia znajdujgcego sie na ramieniu
przytrzymujgcym (Ryc. 4) i w razie potrzeby jg
skorygowac.

Teraz nalezy ponownie zatozy¢ dysze.

Elektroda musi wystawaé poza dysze okoto 4-6 mm (Ryc.
5)

‘— STOSOWAC TYLKO ORYGINALNE ELEKTRODY BEZ ZAWARTOSCI TLENKU TORU

Nastepnie nalezy umiesci¢ w gniezdzie (22) znajdujgcym
sie na przedniej $cianie urzadzenia PUK wtyczke
prostnicy do spawania i przykreci¢ recznie nakretkg w

4.6 PODLACZENIE PRADU:

Przewod zasilajgcy z wtyczkg umiesci¢c w gniezdzie (2)
znajdujgcym sie na tylnej Scianie urzadzenia, a nastepnie

A OSTROZNIE!

PO WEACZENIU WEACZNIKA GLOWNEGO SPAWARKI
PUK D3 NA PODLACZONYCH ZACISKACH TYPU
KROKODYL LUB NA PODLACZONYCH PRZEWODACH
POJAWIA SIE NAPIECIE. NALEZY ZWROCIC UWAGE
NA TO, ABY CZESCI TE NIE DOTYKALY ZADNYCH

4.7 USTAWIENIE MIKROSKOPU SPAWALNICZEGO:

prawag strone. Wtyczke kabla przylgczeniowego (np. z
zaciskiem krokodylkowym) umiescic w gniezdzie (24)
znajdujgcym sie na przedniej $cianie urzadzenia.

drugi jego koniec umiesci¢ w gniezdzie elektrycznym z
prawidtowym napieciem.

ELEMENTOW  PRZEWODZACYCH PRAD LUB
ELEMENTOW UZIEMIONYCH TAKICH JAK NA
PRZYKLAD OBUDOWA ITP. NIE JEST TO SYTUACJA
ZAGRAZAJACA  UZYTKOWNIKOWI, LECZ MOZE
WPLYWAC NA NIEWLASCIWA PRACE URZADZENIA.

‘— KONIECZNE PRZED PIERWSZYM SPAWANIEM: DOKtADNE USTAWIENIE OPTYKI MIKROSKOPU

PIERWSZE KROKI

Uchwyt prostnicy nalezy ustawi¢ w taki sposdb, aby
mozna bylo wygodnie operowaé opracowywanym
elementem pod koncdéwkag prostnicy umieszczonej w
ramieniu. Obie rece, nadgarstki muszga wygodnie opiera¢
sie na podpoérkach. Istnieje takze mozliwo$¢ zmiany
ustawienia kata nachylenia mikroskopu. W tym celu
nalezy poluzowa¢ s$rube (14) w statywie, przechyli¢
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mikroskop w pozadane potozenie
i ponownie dokreci¢ $rube. Ze
stupa statywu wystaje metalowy
sztyft, ktory stuzy do oparcia
mikroskopu na Twoim
stanowisku.



USTAWIENIE ODLEGEOSCI MIEDZY OCZAMI

Teraz nalezy spojrze¢ przez oba okulary (17) i poruszy¢
tubusy do s$rodka lub na zewnatrz (15), przytrzymujgc
obudowe pryzmatyczng (18). Odlegto$¢ miedzy oczami
jest prawidtowa wtedy, gdy pola widzenia przez oba

NASTAWIENIE OSTROSCI

Prostnice z elektrodg nalezy
zamontowa¢ w  ramieniu.
Pokretto ostrosci (20) nalezy

ustawi¢ na Sredni zakres.
Nastepnie nalezy ustawié
wysokos¢ montazu gtowicy
mikroskopu: Gtlowice
mikroskopu (19) nalezy
przytrzymac reka, nie

USTAWIENIE DIOPTRII

Tuleja do ustawiania dioptrii (16) znajduje sie w lewym
okularze (17). W normalnej pozycji dolna czes¢ tulei
wskazuje oznaczenie na tubusie okularu. W_przypadku
réznej ostrosci widzenia w obu oczach: Nalezy otworzyé
tylko prawe oko, spojrze¢ przez prawy okular (15) i

okulary sg petne i tworzg jeden obraz. Odlegto$¢ miedzy
oczami nalezy ustawi¢ indywidualnie dla kazdego
uzytkownika.

dotykajgc soczewki, a nastepnie poluzowac¢ drugg rekag
srube na uchwycie glowicy. Teraz mozna przesuwac
gtowice. Patrzac przez okulary nalezy przesung¢ gtowice
mikroskopu w dot lub w goére ustawiajac ostrosc.
Prawidtowa odlegtos¢é mierzona na stupie statywu miedzy
uchwytem prostnicy a gtowicg mikroskopu wynosi okoto 6
cm. Teraz nalezy ponownie dokreci¢é $rube uchwytu
gtowicy. Nastepnie nalezy ustawi¢ ostro$¢ obrazu przy
pomocy pokretta do ustawiania ostrosci (20).

ustawi¢ ostros¢ przy pomocy pokretta (20). Teraz nalezy
lewym okiem spojrze¢ przez lewy okular i ustawi¢ ostros¢
obracajgc pokretto ustawienia dioptrii (16) na lewym
tubusie (17) tak, aby wuzyskaé¢ ostry obraz.

5. URUCHOMIENIE

5.1 OPIS ELEMENTOW OBSLUGI ZNAJDUJACYCH SIE NA PRZEDNIEJ SCIANIE URZADZENIA

(Ryc. 1)
21
(21)
(22)
(23)
(24)
25
o———
(25)
[PUK D3
24 22 23
© Lampert Werktechnik GmbH

EKRAN DOTYKOWY z funkcjg przeciggania

GNIAZDO (-)

Do podtgczenia prostnicy

GNIAZDO (-)

Do podtgczenia elementéw kontaktowych z niebieskim
przewodem do spawania fiksacyjnego

GNIAZDO (+)

Do podtgczenia elementéw kontaktowych, np. zaciskéw
kontaktowych i kleszczy.

POKRETLO

Wybieranie mocy/czasu spawania. Wybor kolejnego poziomu
obstugowego.

e  Krétkie nacisniecie pokretta (< 1 s) pozwala zmieni¢
parametr moc (POWER) na parametr czas trwania
impulsu (TIMER). (Automatyczny powr6t do parametru
moc po 1 sekundzie)

o  Obracajgc pokretto w lewg strone lub prawg mozna
zmieni¢ wybrany parametr

o  Dluzsze nacisniecie pokretta (> 1 s) powoduje
wybranie kolejnego poziomu obstugowego, patrz
Rozdziat 5.2.
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EKRAN DOTYKOWY

30\

3] c——

32 em=b

3w

5.2 OBJASNIENIE / PRZEGLAD MENU
(Ryc. Schematy przedstawiajgce poziomy obstugowe)

(27) Wybor materiatu lub programu spawania (w
zaleznosci od poziomu obstugowego) przez
przeciagniecie po ekranie palcem w lewo/prawo
na wybranym poziomie obstugowym.
Przytrzymac przez 2 sekundy, aby uruchomié
menu pamieci.

(28) Przetacznik nozny aktywny

(29) Tryb wygtadzania aktywny

(30) Skala mocy (POWER) w procentach (%)

(31) Zalecany zakres ustawienia (%)

(32) Skala czasu trwania impulsu (TIME) w
milisekundach (ms)

(33) Zakres czerwony: ustawienia w tym zakresie nie
sg zalecane, moze doj$¢ do uszkodzenia
urzgdzenia lub materiatu.

(34) Wstepny wybor rodzaju spawania lub formy
impulsu (w zaleznosci od poziomu obstugowego)

PO WELACZENIU URZADZENIE PUK D3 URUCHAMIA POZIOM START (MENU GLOWNE). DLUZSZE (> 1 S)
NACISNIECIE POKRETLA (25) URUCHAMIA NAWIGACJE W MENU:

a) Poziom start (menu gtéwne):

Wybér wstepny materiatu do spawania i wyboér
wstepny sytuacji spawania wraz z wyswietleniem
zalecanych zakreséw ustawienia dla mocy
spawania i czasu trwania impulsu.

b) Poziom specjalistyczny (o ile funkcja ta zostata
aktywowana w ustawieniach). Swobodny wybor
réznych krzywych spawania.

c) Wiasne programy lub zapisane ustawienia
indywidualne (o ile funkcja ta zostata
aktywowana w ustawieniach).

d) Spawanie fiksacyjne (o ile funkcja ta zostata
aktywowana w ustawieniach).

© Lampert Werktechnik GmbH

e) Przyspawanie retencji (o ile funkcja ta zostata
aktywowana w ustawieniach).
f)  Ustawienia (jezyk, gaz, test...)

Na poziomie startowym oraz w ,Moje programy“ mozna
poprzez przeciggniecie palcem po nagtéwku wyswietlacza
wybraé rézne materialy lub zapisane programy, w
zaleznosci od wybranego poziomu obstugowego.
Nowicjusz najpewniej porusza sie podczas spawania na
poziomie Start.
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NACISKAJAC PRZEZ 2 SEKUNDY WYBOR MATERIALU (27) MOZNA WYWOLAC MENU PROGRAMOWANIA:

g) Wybdr pozycji pamieci i zapisanie ustawienh. (o
ile funkcja ta zostata aktywowana w
ustawieniach). Zapisanie indywidualnych
parametréw spawania (20 pozycji)

5.3 WLACZENIE URZADZENIA

FACHTUNG

Beachten Sie die
Bedienungs-
anleitung

5.4 USTAWIENIE PRAWIDLOWEJ ILOSCI GAZU

h) Wprowadzenie i zapisanie nazwy programu (0
ile funkcja ta =zostata aktywowana w
ustawieniach).

Najpierw nalezy ostroznie otworzy¢ zawér na butli z
gazem. Nastepnie wigczy¢ gtowny wigcznik (2) na tylnej
Scianie urzgdzenia ustawiajgc go w pozycji ,I” - na
wyswietlaczu pojawia sie ostrzezenie informujgce o
koniecznosci zatozenia okularéw ochronnych i zapoznania
sie z instrukcjg obstugi. Naciskajgc pokretto lub dotykajac
wyswietlacz nalezy potwierdzi¢ zapoznanie sie z tym
ostrzezeniem.

PROSIMY ZWROCIC UWAGE, ZE TYLKO PRZY PRAWIDLOWO USTAWIONEJ ILOSCI PRZEPLYWU GAZU

MOZNA UZYSKAC DOBRE WYNIKI SPAWANIA.

Aby ustawi¢ prawidlowg ilos¢ gazu nalezy w menu
"Ustawienia" aktywowa¢ opcje "Zawér gazu" (patrz
rozdziat 5.5). Powoduje to otwarcie zaworu gazu w
spawarce. Teraz przy pomocy regulatora przeptywu
nalezy ustawi¢ wtasciwg ilo$¢ przeptywu, czyli okoto 2-3

5.5 POZIOM OBSLUGOWY ,,USTAWIENIA“

litry/min. Nalezy zapozna¢ sie takze z instrukcjg dotgczong
do regulatora przeptywu. Jezeli ustawiona zostata
prawidiowa ilos¢ gazu, wéwczas nalezy wytgczy¢ "Zawor
gazu" naciskajac odpowiedni przycisk.

Na poziomie obstugowym ,Ustawienia” mozna zmieni¢ ustawienia podstawowe i wigczy¢ rézne funkcje testowe.

e ZawOr gazu:

Po nacisnieciu  odpowiedniego
przycisku otwarty zostaje zawor
gazu. Funkcja ta jest wazna,
poniewaz pozwala ustawi¢ prawidtowg ilo$¢ gazu przy

e Test filtra:
Nacisniecie tego przycisku
uruchamia powtarzajgce sie
przetaczanie filtra optycznego z

o Swiatto LED:
Po nacisnieciu tego przycisku
mozna ustawi¢ 3 stopnie jasnosci

LED-Licht

Q505

e Zapisane programy:

Tutaj mozna aktywowac¢ Ilub
Programm- dezaktywowac zapisane
speicher programy wiasne. Po aktywacji

e Menu specjalistyczne:
Tutaj mozna aktywowaé menu
specjalistyczne. Po aktywacji tego
menu pojawia sie dodatkowy

e Fiksowanie:
Tutaj mozna aktywowaé Ilub
dezaktywowa¢ menu pozwalajgce
na spawanie fiksacyjne. Po

© Lampert Werktechnik GmbH

pomocy regulatora (patrz Rozdziat 5.4). Ponowne
nacisniecie przycisku powoduje zamkniecie zaworu.
Zawor zostaje zamkniety takze automatycznie, jezeli
wybrana zostanie jakas inna funkcja urzadzenia.

jasnego na ciemny. W ten sposéb mozna sprawdzi¢
prawidlowe dziatanie filtra. Ponowne naci$niecie tego
przycisku konczy test.

oswietlenia LED mikroskopu spawalniczego Ilub je
wytaczy¢.

tego menu pojawia sie dodatkowy poziom obstugowy.
Poziomy obstugowe zmienia sie naciskajgc przez 1
sekunde pokretto.

poziom obstugowy. Poziomy obstugowe zmienia sie
naciskajgc przez 1 sekunde pokretto.

aktywacji pojawia sie odpowiednie menu stanowigce

kolejny poziom obstugowy. Poziomy obstugowe
zmieniania sie naciskajgc pokretto.
9



e Cykl spawania:

Nacisniecie tego przycisku pozwala
wybraé cykl spawania, do wyboru
~Standardowy* lub Lkrotki.
Wybierajgc tryb ,krotki“ skrocony

Nacisniecie tego przycisku z
symbolami krajéw pozwala zmieni¢

e Sygnat dzwigkowy spawania:

Nacisniecie tego przycisku pozwala
aktywowaé¢ lub  dezaktywowaé
sygnat dzwiekowy przed
spawaniem.

e Przyspawanie retencji:

Tutaj mozna aktywowaé Ilub
dezaktywowa¢ menu pozwalajgce
na przyspawanie retencji. Po

Retention

doptyw gazu to takze krétszy odstep do uruchomienia serii
zgrzein spawania.

jezyk systemu. Mozna wybra¢ jezyk niemiecki (DE),
angielski  (EN), wioski (IT) i francuski (FR).

aktywacji pojawia sie odpowiednie menu stanowigce
kolejny poziom obstugowy. Poziomy obstugowe
zmieniane sg po nacisnieciu pokretta.

6. WYBOR PARAMETROW SPAWANIA | POZIOMOW OBSEUGOWYCH

6.1 WYBOR PARAMETROW SPAWANIA

Krétkie nacisniecie (< 1 s) pokretta (25) lub dotkniecie skali POWER Ilub TIME na wys$wietlaczu pozwala zmieni¢ parametr
moc (POWER) na parametr czas trwania impulsu (TIMER) lub odwrotnie. Automatyczny powr6t do parametru mocy
(POWER) nastepuje po 1 sekundzie. Obracajgc pokretto lub przeciggajgc palcem po skali mocy (POWER) lub czasu

trwania impulsu (TIME) mozna zmieni¢ odpowiednig wartosc¢.

NAJWAZNIEJSZE ZASADY DOTYCZACE MOCY SPAWANIA | CZASU TRWANIA IMPULSU (CZASU SPAWANIA):

MOC:
Mozna ustawi¢ moc spawania lub energie spawania.
Wielko$¢ i intensywno$¢ zgrzein punktowych jest

sterowana w nastepujgcy sposéb: im wieksza moc, tym
wieksza powstaje zgrzeina spawania.

W przypadku bardzo cienkich materiatéw zbyt duza moc
moze szybko spowodowaé uszkodzenie. Dla nowicjusza
oznacza to, ze nalezy wczué najpierw optymalng moc,
zaczynajgc od ustawienia na poziomie 20% Ilub w

CZAS SPAWANIA LUB CZAS TRWANIA IMPULSU:

Tutaj mozna ustawi¢ czas trwania impulsu/czas spawania
w milisekundach. Zatem dtuzszy czas trwania impulsu
powoduje diuzsze i gtebsze oddziatywanie energii, co
wigze sie z powstawaniem wiekszej ilosci ciepfa.

W przypadku bardzo cienkich materiatéw lub drutow
zaleca sie wybranie krétkiego czasu spawania, przede
wszystkim przy spawaniu w poblizu tworzywa sztucznego

© Lampert Werktechnik GmbH
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przypadku spawania delikathnego na jeszcze mniejszym.
Ustawienie $rednie to takie miedzy 35 a 50%.

Wiekszos$¢ stopdw dentystycznych mozna spawac takze
wybierajgc wiekszg moc, podobnie stal szlachetng. Moc
powyzej 70% uzywana jest tylko w niewielu przypadkach.
Istnieje ryzyko, ze spawy bedg niejednolite. W takim
obszarze moze porusza¢ sie tylko doswiadczony
uzytkownik.

lub ceramiki oraz innych wrazliwych na ciepto materiatow.
Tutaj zalecane sg czasy spawania ponizej 4ms.

W przypadku niektérych stopéw CoCr, stopéw srebra lub
innych materiatdbw o wysokiej zdolnosci przewodzenia
mozna wybra¢ takze dtuzszy czas spawania powyzej 10
ms, co zapobiega zjawisku pekania gorgcego.
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‘— WAZNE INFORMACJE ZAPEWNIAJACE SKUTECZNA PRACE Z PUK:

Moc spawania i czas trwania impulsu nalezy analizowaé ustawionych parametréow - nalezy je doktadnie ustali¢
zawsze razem! Wprowadzona do spawanego elementu przed spawaniem na podstawie analizy samego procesu
energia catkowita sktada sie zawsze z tych dwdch spawania, materiatu i ksztattu spawanego elementu.

USTAWIENIE PARAMETROW SPAWANIA W URZADZENIU PUK D3:

Parametry spawania ustawiane sg w dwdch etapach:
1) W gornej czesci wyswietlacza menu gtéwnego po przeciggnieciu nazwy metalu
mozna wybra¢ metal do spawania.
2) Po nacisnieciu jednego z 5 przetgcznikow w dolnej czesci wySwietlacza mozna

wybra¢ jedng z ponizszych sytuacji spawania.

Wybierajgc dang sytuacje spawania wybieramy takze kilka ustawien wstepnych. Na wyswietlaczu pojawiajg sie informacje
istotne dla uzytkownika:

e Czas spawania zalecany dla danej sytuacji e Moc zalecana dla danej sytuacji spawania,
spawania, oznaczony przy pomocy niebieskiej oznaczona przy pomocy niebieskiej belki obok
belki obok skali. Mozna wybra¢ inng wartos¢ niz skali. Mozna wybrac¢ inng warto$¢ niz te zalecane
te zalecane i oznaczone na niebiesko, jednak nie i oznaczone na niebiesko, jednak nie jest to
jest to wskazane dla wybranej sytuacji spawania. wskazane dla wybranej sytuacji spawania.

‘_ ZAKRES CZERWONY:

Wybierajgc moc i czas spawania wyzsze niz te zalecane, kolor strzafki i wartosci parametrow zmieniajg sie na kolor
czerwony. W tym zakresie pojawia sie niebezpieczenstwo uszkodzenia spawanego materiatu, nie zalecamy pracy w tych
wartosciach.

OPIS SYTUACJI SPAWANIA WARZ Z PRZYNALEZNYMI DO NICH SYMBOLAMI ZNAJDUJACYMI SIE NA EKRANIE
DOTYKOWYM:

* Znaczenie ponizszych symboli na poziomie Start jest zaréwno dla parametru mocy spawania jak i tez czasu
zawsze takie samo. trwania impulsu.

* Na poziomie Start dla kazdego zapisanego materiatu

wyswietlono na kolorowo zalecany zakres roboczy

Uniwersalne  ustawienie dla  grubosci Dolutowywanie drutu do spawania. Nalezy
materiatu od 0,3 mm. Przeznaczone jest ono uzywa¢ drutu o $rednicy 0,3 do 0,4 mm o
dla wigkszosci przypadkéw. (= 0,3 mm). sktadzie podobnym do stopu. Idealna

$rednica to 0,35 mm

Ustawienie dla cienkich lub delikatnych

czesci o grubosci ponizej 0,3 mm. . . y .
Ustawienie to emituje bardzo mato ciepta Lutowanie o matej energii przeznaczone do tgczenia
zwlaszcza w przypadku krétkiego czasu drutéw (ortodoncja) lub bardzo cienkiego materiatu.

spawania.

Spawania przy kacie ostrym i w waskich
szczelinach. Istotne znaczenie ma tutaj
stosowanie krétkiego czasu spawania.

‘— DLUZSZE 2 SEKUNDOWE NACISNIECIE DANEGO PRZYCISKU POWODUJE POJAWIENIA SIE OKNA
INFORMACYJNEGO, PATRZ PUNKT 6.3 ,POMOC".
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6.2 MENU SPECJALISTYCZNE

>>> MENU SPECJALISTYCZNE MOZNA AKTYWOWAC NA POZIOMIE OBSLUGOWYM ,USTAWIENIA*

Po jego
aktywaciji
pojawia sie tryb

specjalistyczny

jako osobny

poziom

obstugowy, ktéry

mozny  wybrac

naciskajgc przez 1 sekunde pokretto. W trybie
specjalistycznym mozna znalez¢ rézne krzywe spawania,

&

WIDOCZNE.
6.3 POMOC
Przyciski znajdujgce sie
na dole wyswietlacza
dostepne sa na
wszystkich poziomach
obstugowych i po ich

6.4 PROGRAMOWANIE
ZAPISYWANIE PROGRAMOW INDYWIDUALNYCH

1. Diluzsze nacisniecie
nazwy metalu (2 s)

wywotuje menu
programowania. W
pierwszym etapie

nalezy wybrac¢ poprzez

przecigganie w lewo
lub prawo program, w ktérym chcemy zapisa¢ wiasne
ustawienia.

2. Nastepnie nalezy
zapisa¢ swoje dane,
naciskajgc przycisk
LDalej”. Zapisanych
danych nie mozna
usung¢, mozna je tylko
nadpisac.

ktére zdefiniowane zostaty dla metali i ksztattow spawania,
jednak bez merytorycznego przyporzadkowania.

Jest to tryb przeznaczony dla doswiadczonych
uzytkownikdw, ktérzy chcg wyprébowacé rézne krzywe
energii  (modulacje impulsu). Na tym poziomie
obstugowym mozna wybra¢ rézne krzywe energii i zapisac
je razem z indywidualnymi ustawieniami dla mocy i czasu.

PRZY ZMIANIE Z MENU GLOWNEGO DO MENU SPECJALISTYCZNEGO PRZEJETE ZOSTAJA
USTAWIENIA Z MENU GLOWNEGO. USTAWIONE W MENU GEOWNYM KRZYWE SPAWANIA SA

dtuzszym nacisnieciu (okoto 2 s.) pojawia sie okno
zawierajgce informacje na temat tej funkcji. Ponowne
nacisniecie tego przycisku powoduje powrét do aktywnego
okna obstugi.

3. W tym oknie istnieje

mozliwo$¢ nazwania
programu z

wprowadzonymi
danymi. Nazwa

programu moze skfadaé

sie z matych i wielkich
liter oraz znakoéw specjalnych. Przy pomocy przyciskéw
strzatek na wyswietlaczu mozna wybra¢ pozycje a
nastepnie pokrettem (25) odpowiedni znak.

Po wprowadzeniu nazwy nalezy potwierdzi¢ wybér
naciskajac przycisk ,zapisz®.

Po zapisaniu nazwy system powraca automatycznie do
poziomu obstugowego ,Wtasne programy“ i wprowadzone
dane staja sie aktywne.

6.5 WYWOLYWANIE ZAPISANYCH PROGRAMOW | POZIOMU OBSLUGOWEGO ,,PROGRAMY WLASNE*

Indywidualnie zapisane
programy znajdujg sie
na poziomie
obstugowym ,Programy
wiasne”. Na ekranie w
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gornej czesci mozna wybra¢ przeciggajgc palcem w lewo lub
prawo odpowiedni program wiasny.
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6.6 SPAWANIE FIKSACYJNE

>>> MENU SPAWANIE FIKSACYJNE MOZNA AKTYWOWAC NA POZIOMIE OBSLUGOWYM ,USTAWIENIA®.

Po aktywacji tej funkcji
(patrz takze punkt
5.5/Ustawienia)
pojawia sie tryb
przeznaczony do
spawania

fiksacyjnego. Jest to osobny poziom obstugowy, ktory
mozna wybraé naciskajgc pokretto. Tryb spawania
fiksacyjnego uzywany jest do fgczenia elementéw na
modelu lub z wolnej reki. Patrz takze rozdziat 7.4.1.

UWAGA: SPAWANIE FIKSACYJNE SPRAWDZA SIE ZWtASZCZA W PRZYPADKU METALI O
NISKIM PRZEWODZENIU ELEKTRYCZNYM, JAK NA PRZYKLAD TYTAN | STAL.

6.7 PRZYSPAWANIE RETENCJI

>>> MENU PRZYSPAWANIA RETENCJI MOZNA AKTYWOWAC NA POZIOMIE OBSLUGOWYM ,USTAWIENIA*.

Po aktywaciji tej funkcji
(patrz  takze punkt

5.5/Ustawienia)
pojawia sie tryb
przeznaczony do
przyspawania retenc;ji.

Jest to osobny poziom obstugowy, ktéry mozna wybracé
naciskajac kilka razy, dtuzej pokretto.

Tryb przyspawania retencji ze stopu CoCr lub NiCr
wymaga uzycia dodatkowych adapteréw do sztyftow
(21,2, 1,3, 1,5 lub 2 mm)- Patrz takze rozdziat 7.3 oraz
7.4.2.

7. INSTRUKCJA DOTYCZACA SPAWANIA

@ wskazowkar

PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY ZAWSZE
SPRAWDZIC CZY FILTR OPTYCZNY DZIALA
PRAWIDLOWO, W SPOSOB OPISANY W ROZDZIALE
5.5 ,TEST FILTRA”. JEZELI FILTR OPTYCZNY NIE

7.1 INSTRUKCJA DOTYCZACA SPAWANIA

* Najpierw nalezy potgczy¢ spawany element z zaciskiem
kontaktowym umieszczajgc go na gtadkiej powierzchni
metalowe;.

* Miejsce, ktére ma zostaé zespawane nalezy tak dtugo
lekko dotyka¢ koncéwkag elektrody, az rozpocznie sie

PRZELACZA SIE Z JASNEGO NA CIEMNY, MUSI ON
ZOSTAC  NATYCHMIAST WYMIENIOWY PRZEZ
SERWISANTA.

spawanie. Wazne jest, aby nie zmieni¢ pozycji elektrody
ani tez nie manipulowa¢ spawanym elementem, kiedy
elektroda cofa sie w prostnicy.

Proces spawania uruchamiany jest automatycznie, gdy elektroda dotknie materiatu:

e Gaz ochronny otacza miejsce spawania

e Sygnat dzwiekowy (o ile aktywowany w ustawieniach)
informuje o pojawieniu sie tuku $wietinego.

¢ Nastepuje przyciemnienie filtra

e Pojawia sie tuk $wietlny z lekkim opdznieniem, a
elektroda lekko cofa sie w prostnicy.

e Filtr rozjasnia sie, a elektroda wraca do pozyciji
wyjsciowe;.

e Zatrzymany zostaje doptyw gazu ochronnego Ilub
uruchomiony zostaje ponownie proces spawania po
dotknieciu materiatu.

‘_ PRACA BEZ LUB Z NIEWIELKIM DOCISKANIEM KONCOWKI ELEKTRODY!

Urzgdzenia PUK D3 zostato wyposazone w funkcije
zapobiegajgcg przyspawaniu elektrody do materiatu na
skutek nieprawidtowego lub zbyt dtugiego dociskania.
Jezeli spaw zostat juz wykonany i przy ponownym
kontakcie zostaje zbyt mocno docisniety nie nastepuje

spawanie, lecz pojawia sie sygnat akustyczny
oznaczajacy, ze elektroda zostata zbyt mocno docisnieta
do materiatu. Nalezy nastepnie na krétko przerwaé
kontakt i mozna ponownie rozpoczgé spawanie.

‘— ODSUWAJAC ELEKTRODE OD MATERIALU MOZNA W KAZDEJ CHWILI PRZERWAC SPAWANIE.

© Lampert Werktechnik GmbH
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7.2 SPAWANIE Z TRYBEM WYGLADZANIA

Tryb
wygtadzania
mozna
aktywowac/dez
aktywowac
ax_iﬁgruErrwzcgtt ‘ ak naciskajac

przez 2
sekundy skale
»TIME" na wyswietlaczu. Tryb wygtadzania mozna

7.3 PRZYSPAWANIE RETENCJI

aktywowac tylko na poziomie obstugowym Start, menu
specjalistycznym i ,Programy wtasne®. Tryb wygtadzania
pozwala na szybkie uruchamianie kolejnych procesow
spawania, np. do wygtadzania powierzchni lub wiekszego
zysku cieplnego (np. w celu zmniejszenia przewodzenia
materiatébw o duzym przewodzeniu takich jak stopy
srebra). Jezeli uzytkownik zmieni poziom obstugowy,
woweczas tryb wygtadzania nalezy aktywowac jeszcze raz.

Tryb ten jest wykorzystywany do przyspawania sztyftéw retencyjnych wykonanych ze stopu CoCr lub NiCr przy uzyciu
specjalnego adaptera do spawania (o $rednicy 1,2, 1,3, 1,5 lub 2 mm).

Przed wymiang elektrody lub adaptera nalezy

urzagdzenie wytgczyé. W ten sposéb mozna

unikng¢  niekontrolowanego  uruchomienia

procesu spawania. Wyjg¢ elektrode, nakretke i
kleszcze zastgpi¢ adapterem do spawania.
Pracowa¢ bez nakretki zaciskowej i dyszy
argonowe;j.

u

Nastepnie nalezy wybraé s$rednice uzytego adaptera
naciskajgc odpowiedni przycisk na wyswietlaczu PUK
D3. Teraz do spawanego elementu nalezy przypig¢ na
gtadkiej powierzchni zacisk kontaktowy. W adapterze
umiesci¢ sztyft o okreslonej $rednicy. Podczas tego
spawania gaz ochronny nie jest uzywany.

Proces spawania rozpoczyna sie automatycznie.

* Podczas 1. lekkiego dotkniecia spawanego elementu
adapter cofa sie i na okoto 3 sekundy pojawia sie sygnat
ciggty.

» Podczas 2. lekkiego dotkniecia rozpoczyna sie proces
spawania (w czasie sygnatu ciggtego)

Retencje sg przyspawane dobrze jezeli w czasie
spawania pojawia sie charakterystyczny odgtos. Jezeli
spawaniu nie towarzyszy ten dzwiek, woéwczas takie
potgczenie jest prawdopodobnie zbyt stabe. Mozna temu
zapobiec poprzez piaskowanie lub  zmatowienie
wypolerowanych miejsc faczenia.

SPAWANIE RETENCJI PRZY UZYCIU PRZELACZNIKA NOZNEGO PATRZ ROZDZIAL 7.4.2.

7.4 SPAWANIE Z UZYCIEM PRZELACZNIKA NOZNEGO

Do wytgczonego urzgdzenia PUK D3 nalezy podtgczyé
przetagcznik nozny umieszczajgc wtyczke w gniezdzie
oznaczonym kolorem niebieskim (4), ktére znajduje sie na
tylnej Scianie urzadzenia. Nastepnie urzadzenie nalezy

wigczy¢ oraz zatwierdzi¢ wskazowki bezpieczenstwa
naciskajgc pokretto lub dotykajgc wyswietlacz i poczekac
na automatyczne przeprowadzenie testu. Urzgdzenie jest
teraz gotowe do pracy.

DLUGIE NACISNIECIE PRZELACZNIKA NOZNEGO (OKOLO 2 SEKUNDY) POWODUJE JEGO
AKTYWOWANIE. NA EKRANIE POJAWIA SIE INFORMACJA NA OKOLO 2 SEKUNDY ,PRZELACZNIK NOZNY
AKTYWNY”, ORAZ BIALY SYMBOL W PRAWYM GORNYM NAROZNIKU.

Spawany element nalezy
potgczyé z zaciskiem
kontaktowym przytwierdzajgc
go do gtadkiej powierzchni
metalowej. Teraz nalezy lekko

dotkng¢ elektrodg spawany element. Kontakt
potwierdzony jest btysnieciem systemu ochrony oczu.
Nastepnie naciskajgc przetgcznik nozny mozna rozpoczaé
spawanie w spos6b opisany w rozdziale 7.1.

DLUGIE NACISNIECIE PRZELACZNIKA NOZNEGO (OKOLO 2 SEKUNDY) (BEZ KONTAKTU Z MATERIALEM)
POWODUJE JEGO DEZAKTYWOWANIE. BIALY SYMBOL W PRAWYM GORNYM NAROZNIKU EKRANU

GASNIE.

7.4.1 SPAWANIE FIKSACYJNE

‘_ NIEBIESKI KABEL PRZYt ACZENIOWY MOZNA PODtACZYC DOPIERO PO AKTYWOWANIU TEGO TRYBU.
PO ZAKONCZENIU SPAWANIA KABEL TEN NALEZY ODEACZYC PRZED ZMIANA NA INNY TRYB, ABY

ZAPOBIEC BLEDOM.

© Lampert Werktechnik GmbH
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Oba elementy do spawania nalezy potgczy¢ z zaciskiem
mocujgc go do ptaskiej metalowej powierzchni, jeden
element potgczy¢ z niebieskim zaciskiem, a drugi z
czarnym. Jezeli obie czesci dotykajg sie, woéwczas
spawanie mozna uruchomié¢ przetgcznikiem noznym. W
tym przypadku prostnica nie jest uzywana.

Moc spawania jest uzalezniona od pozgdanej grubosci
potgczenia oraz ksztattu spawanego elementu. Czas
spawania ma w tym przypadku znaczenie drugorzedne i
mozna go zmieniaé tylko w bardzo ograniczonym
zakresie.

‘_ PO ZAKONCZENIU SPAWANIA NALEZY PRZED ZMIANA NA INNYM POZIOM OBSLUGOWY ODLACZYC

NIEBIESKI KABEL PRZYLACZENIOWY!

‘_ PODCZAS SPAWANIA FIKSACYJNEGO PRZEt ACZNIK NOZNY JEST CIAGLE AKTYWNY | NIE DA SIE GO

WYFACZYC!

7.4.2 PRZYSPAWANIE RETENCJI Z UZYCIEM PRZELACZNIKA NOZNEGO

Przed wymiang elektrody lub adaptera nalezy
urzgdzenie wytgczyé. W ten sposéb mozna
unikng¢  niekontrolowanego uruchomienia

procesu spawania.
-

Wyja¢ elektrode, nakretke i kleszcze zastagpi¢ adapterem
do spawania. Pracowac¢ bez nakretki zaciskowej i dyszy.
Nastepnie nalezy wybra¢ $rednice uzytego adaptera
naciskajgc odpowiedni przycisk na wyswietlaczu PUK
D3.Teraz do spawanego elementu nalezy przypig¢ na
gtadkiej powierzchni zacisk kontaktowy. W adapterze
umiescic¢ sztyft o okreslonej srednicy.

e Podczas 1. lekkiego dotkniecia spawanego
elementu adapter cofa sie.

e Podczas 2. lekkiego dotkniecia przyciemnia sie
system ochrony oczu (Shutter) w mikroskopie.

e Po nacisnieciu przetgcznika noznego
uruchamiany jest proces spawania.

Retencje sg przyspawane dobrze jezeli w czasie
spawania pojawia sie charakterystyczny odgtos. Jezeli
spawaniu nie towarzyszy ten dzwiek, wowczas takie
potaczenie jest prawdopodobnie zbyt stabe. Mozna temu
zapohiec poprzez piaskowanie lub  zmatowienie
wypolerowanych miejsc tgczenia. Podczas tego procesu
spawania gaz ochronny nie jest uzywany.

DLUGIE NACISNIECIE PRZELACZNIKA NOZNEGO (OKOLO 2 SEKUNDY) (BEZ KONTAKTU Z MATERIALEM)
POWODUJE JEGO DEZAKTYWOWANIE. BIALY SYMBOL NA EKRANIE GASNIE.

7.5 INFORMACJE | WSKAZOWKI

WAZNE!

* Nalezy zawsze uzywaé dobrze zaostrzonej elektrody
(ostrzenie elektrody punkt 7.6)

* Nalezy zwrdci¢ uwage na kontakt elementu spawanego z
zaciskiem, tzn. zacisk nalezy podigczy¢é do ptaskiej
metalowej powierzchni.

* Nigdy nie nalezy spawa¢ z wolnej reki, tzn. nalezy
uzywaé podpoérek mikroskopu. Drzenie rgk moze mieé
negatywny wptyw na ustawione parametry.

* Podczas spawania nalezy lekko docisngé koncowke
elektrody.

7.6 OSTRZENIE ELEKTRODY
Przed wymiang elektrody urzadzenie nalezy

‘— wytgczyé. W ten sposéb mozna zapobiec
niekontrolowanemu uruchomieniu spawania.

Elektrody nalezy ostrzy¢ przy pomocy tarczy diamentowe;j
o delikatnej lub $redniej ziarnistosci.

© Lampert Werktechnik GmbH

* Do spawania nalezy uzywa¢ prawidto ustawionego
przeptywu gazu 2-3l/min. Przeptyw nalezy regularnie
sprawdzac.

* Przy odrobinie doswiadczenia mozna zauwazy¢, ze kat,
pod jakim dotykany jest spawany element elektrodg
okresla takze kierunek przeptywu zgrzeiny punktowe;j.

« Aby mozna bylo spawaé takze nieco gtebiej potozone
miejsca elektrode mozna nieco wydtuzy¢.

* W bardzo wielu przypadkach pomocne jest uzycie drutu
do spawania jako dodatku do spawania, nigdy nie nalezy
uzywaé lutowia.

Zalecany kat ostrzenia wynosi 15°.

Obejrzyj takze film ,Electrodes” na
www.youtube.com/LampertWelding.
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8. KONSERWACJA KOMPONENTOW SYSTEMU

8.1 KONSERWACJA SPAWARKI I MIKROSKOPU

Urzgdzenie PUK D3 oraz mikroskop wymagajg w
normalnych warunkach pracy minimalnej konserwacji.
Koniecznej jest jednak przestrzeganie niektdrych punktéw,
aby zapewni¢ dziatanie urzgdzenia przez wiele lat.

e Regularnie sprawdza¢ wtyczke i przewdd sieciowy oraz
przytgczeniowy czy nie sg uszkodzone.

e Sprawdzac ruchome czesci prostnicy, aby upewni¢ sie,
czy nie doszto do ich zablokowania.

e W razie potrzeby czysci¢ srubunki przy elektrodzie i
prostnicy, aby zapewni¢ kontakt z elektrodg.

e Od czasu do czasu czysci¢ odpowiednig szmatkg
urzadzenie.

e Po zakonczeniu pracy mikroskop nalezy przykry¢
dostarczonym pokrowcem.

‘_ JEZELI KONIECZNE JEST PRZEPROWADZENIE JAKIS NAPRAW, KTORE NIE ZOSTALY OPISANE W
NINIEJSZEJ INSTRUKCJI OBSLUGI NALEZY ZWROCIC SIE DO SWOJEGO HANDLOWCA.

UWAGA!

A

JEZELI ZACHODZI KONIECZNOSC WYMIANY BEZPIECZNIKA NALEZY ZASTAPIC GO BEZPIECZNIKIEM O

TAKIEJ SAMEJ WARTOSCI. W PRZYPADKU UZYCIA ZBYT MOCNEGO BEZPIECZNIKA GWARANCJA TRACI SWOJA

WAZNOSC!

URZADZENIE MOZE BYC OTWIERANE TYLKO PRZEZ SPECJALISTE ELEKTRYKA!

8.2 KONSERWACJA KOMPONENTOW OPTYCZNYCH

Komponentéw optycznych nie nalezy rozmontowywaé. W
przypadku napraw, ktére nie zostaly opisane w niniejszej
instrukcji obstugi nalezy zwrécié sie do specjalisty.

Przed czyszczeniem powierzchni soczewki nalezy usungé
kurz przy uzyciu specjalnego pedzelka. Odpowiedni sprzet
mozna znalez¢ w kazdym sklepie fotograficznym.
Czyszczenie okularéw: Okularéw nie
wyjmowac¢ z tubusa (15).

17) nalezy

Oczysci¢ zewnetrzng powierzchnie, chuchajac na nig.
Nastepnie nalezy osuszy¢ soczewke uzywajgc specjalnej
Sciereczki lub papieru. Soczewke nalezy osuszy¢
wykonujgc ruchy okrezne od s$rodka na zewnatrz. Nie
nalezy wyciera¢ suchej soczewki, poniewaz mozna jg

zarysowac.

© Lampert Werktechnik GmbH
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Czyszczenie i wymiana szkta zabezpieczajgcego filtra
optycznego:

NIGDY NIE NALEZY
OPTYCZNEGO (SHUTTER)!

DEMONTOWAC  FILTRA

Czysci¢ nalezy tylko powierzchnie filtra. W ty celu nalezy
uzy¢ bawetnianej $ciereczki nasgczonej s$rodkiem do
mycia szkta.

Jezeli szkta zabezpieczajgcego nie da sie juz oczysci¢ lub
gdy jest ono porysowane lub uszkodzone nalezy je
wymienié

Jezeli konieczna jest wymiana szkta zabezpieczajgcego
nalezy je wysungc¢ z uchwytu i w ten sam sposéb umiesci¢
nowe szkto.
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9. DANE TECHNICZNE

9.1 DANE TECHNICZNE SPAWARKI

Urzgdzenie przeznaczone jest do spawania w suchych pomieszczeniach.

Napiecie sieciowe

~230V /50 -60 Hz +/-10 %

Zabezpieczenie sieci T3,15A
Pobo6r mocy 400 VA
Napiecie robocze 30-43V
Napiecie jatowe 43V
Czas wtaczenia 80 %
Maks. czas tadowania 0,8s

Gaz ochronny min. ARGON 99,9 %
Maksymalne cisnienie gazu 4 bar
Klasa ochrony |

Klasa izolacji B

Rodzaj zabezpieczenia IP 21S
Waga 7,8 kg

9.2 DANE TECHNICZNE MIKROSKOPU

Jednostka ochrony wzroku i oswietleniowa przeznaczone
wytgcznie do uzytku ze spawarkg PUK.

Uzywac tylko w suchych pomieszczeniach.

Temperatura robocza

+5 °C bis +40 °C

Zrodio $wiatta Jednostka LED* 3 W /800 mA
Klasa ochrony ]
Klasa izolacji B
Rodzaj zabezpieczenia IP 20
Waga 3,5Kg
9.3 DANE OPTYCZNE MIKROSKOPU

- Obiektyw 1,0

~ Okular 10 x

- Odlegtosé robocza 140 mm

Wspdtczynnik powiekszenia 10 x

~ Pole widzenia 20 mm
9.4 DANE TECHNICZNE LCD-SHUTTER M11 (BL)
Poziom jasnosci DIN 3
Poziom zaciemnienia DIN 11
Czas wigczania <50 ms
Ochrona UV >Uv11
Ochrona IR >R 11
OZNACZENIA NA LCD-SHUTTER: 3/11 LWT 1/1/1/3/379
Stan jasnosci 3
Stan zaciemnienia 11
Identyfikacja producenta LWT
Klasa optyczna 1
Klasa swiatta rozproszonego 1
Klasa jednorodnosci 1
Klasa zaleznosci katowe;j 3
Norma kontrolna 379

Jednostka certyfikowana dla testu LCD-Shutter: DIN CERTCO, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin

© Lampert Werktechnik GmbH




9.5 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Objasnienie symboli:

Natezenie v . Rodzaj H

A pradu Napiecie zabezpieczenia z Hertz
Gniazdo
Prad prgdowe 1 Zapoznaj sie
,\/ 31 _ Prad staty faza/prad z instrukcjg
zmienny zmienny / 50 — obstugi
60 Hz
Spawanie
L - Napiecie przy elektrodg

U 0 .prleCIe U 1 N.aplleme U 2 obcigzeniu wolframowg w

Jaiowe sieclowe Znamionowym — ochronie

gazowej
] 3 Pobdr mocy
L Znamionowy Pobdér mocy

@ Uziemienie I d I 2v maks I przy

(masa) 2 zraawania max gbgi/ 2eniu. Tett obcigzeniu

P a znamionowym
L
S

Czas 1 () Jednofazowy Chroni¢ przed

x wigczania transformator I wilgocia

© Lampert Werktechnik GmbH
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9.6 OSTRZEZENIA:

Wdychanie oparéw powstajgcych podczas spawania moze byé szkodliwe dla zdrowia.

Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac¢ wybuch lub pozar.

Luk swietlny moze spowodowaé uszkodzenia oczu lub skory.

Pole elektromagnetyczne moze zaburzy¢ prawidtowe dziatanie rozrusznika serca.

| 10. USUWANIE ZAKEOCEN

10.1 SPAWARKA

BLAD

1  Brak pradu spawania

Gtéwny wigcznik pradu wigczony,

ekran nie dziata

2 Brak pradu spawania

Gtéwny wigcznik pragdu wigczony

3  Brak pradu spawania

Gtéwny wigcznik pradu wigczony

4  Wiacza sie zabezpieczenie sieciowe

lub automat zabezpieczajacy

5 Nieprawidiowy wynik spawania

6  Nieprawidlowe dzialania
zapalnika

7 | Oksydacjaisadza

8 Silna oksydacja zgrzein

© Lampert Werktechnik GmbH

PRZYCZYNA

POMOC

Uszkodzone doprowadzenie prgdu

Sprawdzi¢ przewdd zasilajgcy |

napiecie sieciowe

Uszkodzony bezpiecznik

éWymienié bezpiecznik na inny o

- takichsamych parametrach

Przerwane potgczenie przewodu

do spawania

Sprawdzi¢ potgczenie przewodu

Zty tub brak kontaktu ze spawanym
elementem

Potgczyé spawany element z
zaciskiem, zacisk umiescié
bezposredni na spawanym elemencie

Zakidcenie spowodowane prgdem
uszkodzeniowym

Wytgczyé i ponownie  wigczyé
urzgdzenie
Jezel btad znéw wystapi

skontaktowac sie z serwisem

Sie¢ za stabo zabezpieczona lub
nieprawidtowy automat

Zabezpieczy¢ prawidtowo sie¢

Zabezpieczenie sieciowe wigcza
sie przy biegu jatowym

Skontaktowac sie z serwisem

Niewtasciwy gaz ochronny

Uzywac¢ obojetnego gazu ochronnego
(Argon 4.6)

Zbyt luzno osadzona elektroda

w prostnicy

Dokreci¢ mocno recznie nakretke na
prostnicy (rozdziat 11, nr 38)

Zbyt wysokie cisnienie gazu

Zmniejszy¢ przeptyw gazu - zalecane
okoto 2l/min :

Niewtasciwy gaz ochronny

Uzywac¢ obojetnego gazu ochronnego

2017
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punktowych

9 | Resztki wolframu w materiale
podstawowym

10 Elektroda wolframowa przyklejona

do spawanego element

11  Elektroda wolframowa topi sie

natychmiast

12 Wyladowania na powierzchni

obudowy

13 | Urzadzenia rozpoczyna
natychmiast spawanie po
dotknieciu spawanego elementu

(nie ma czasu na przeptyw gazu)

10.2 MIKROSKOP

(Argon 4.6)
Zbyt silny nacisk elektrody na Nie dociska¢ elektrody do spawanego
spawany element elementu
Zbyt silny nacisk elektrody na Nie dociska¢ elektrody do spawanego

spawany element

elementu

Zbyt ostro zakonczona elektroda

Ostrzy¢ elektrode pod katem 15
stopni

Uwarunkowania miejscowe

Uzywa¢ specjalnej maty w obszarze
roboczym

Btad w pracy

Natychmiast wylgczyé urzadzenie i
skontaktowac¢ sie z serwisem

PROBLEMY Z KOMPONENTAMI ELEKTRYCZNYMI

A  Nie dziata oswietlenie LED

Przewdd nie jest podtgczony.

Wtyczke umiesci¢ w gniezdzie oznaczonym
czerwono-zottym symbolem (3)
znajdujgcym sie na urzadzeniu PUK D3.

Uszkodzona zaréwka LED

Skontaktowac sie z serwisem

B  Nie dziala system ochrony oczu
(Shutter)

Nieprawidtowo wtgczona
wtyczka

Wtyczke umiesci¢ w gniezdzie oznaczonym
czerwono-zottym symbolem (3)
znajdujgcym sie na urzagdzeniu PUK D3.

JAKOSC OBRAZU

Uszkodzony filtr optyczny

Zwrdci¢ sie do dziatu obstugi klienta z
prosbg o wymiane systemu ochrony oczu

Zta rozdzielczos$¢

Zabrudzony okular.

Oczyscic¢ okular.

E | Plamy lub zabrudzeniaw polu
widzenia

Zabrudzony okular.

Oczyscic¢ okular.

Zabrudzone szkfo ochronne.

Oczysci¢ lub wymieni¢ szkto ochronne.

*Wskazowka: Plamy w polu widzenia mogg by¢ spowodowane takze przez zabrudzenia znajdujace sie we wnetrzu
okularu. Zalecane jest zatem oczyszczenie soczewek przez specjalistyczny personel.

PROBLEMY Z KOMPONENTAMI MECHANICZNYMI

F  Ustawiona ostros¢ zanika

Mikroskop zsuwa sie

Wyregulowa¢ pokretto odpowiedzialne za
ostrosc.

NAPRAWA
Jezeli
naprawy,

przegladu lub regulacji

urzgdzenie PUK D3 lub mikroskop wymagajg
nalezy zwroci¢ sie

najpierw do handlowca lub autoryzowanego serwisu.

OSTRZEZENIE: URZADZENIE MOZE BYC OTWIERANE TYLKO PRZEZ SPECJALISTYCZNY PERSONEL!

© Lampert Werktechnik GmbH
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11. LISTA CZESCI ZAMIENNYCH, patrz takze na www.lampert.info

R

UWAGA!

Prostnica

37) dysza (& 3 mm) 100 150K
(38) nakretka 100 152
(39) zacisk @ 0,5/0,6 - 0,8 mm 100 15x
(40) prostnica komplet 100 100 04
Waz do gazu:

6 x 4 mm, towar na metry 100 153

Dysza (37), nakretka (38), elektrody i zaciski (39) to elementy zuzywajace sie, dlatego nie sg one objete

gwarancjg.

12. INFORMACIJE DOTYCZACE USUWANIA

Od zuzytego sprzetu nalezy odcigé przewdd
zasilajgcy.

Tylko dla krajow UE: Zgodnie z dyrektywag
europejskg 2002/96/WE dotyczgcg starego

sprzetu elektrycznego i elektronicznego zuzyte urzadzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ selektywnie i przekazywac do
specjalnych punktow utylizaciji.

13. SWIADECTWO ZGODNOSCI WE

Producent ,,Lampert Werktechnik GmbH*
Ettlebener Str. 27, D-97440 Werneck

oswiadcza, ze niniejszy produkt:

spawarka ,PUK 5 wersja ,, PUK D3¢

Z systemem ochrony oczu jest zgodne z wymienionymi
ponizej dyrektywami, wraz z obowigzujgcymi w tym
momencie zmianami.

Dyrektywy WE:
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/EU

Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej
2014/30/EU

Dyrektywa maszyn 2006/42/EG

Dyrektywa dotyczgca osobistych srodkéw ochronnych
89/686/EWG

Zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

EN 60974-6:2016

EN 1SO 12100:2010

EN 61000-6-1:2007, EN 61000-6-3:2007+A1:2011
EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

EN 379:2003+A1:2009

Werneck, 01.02.2017

Lampert Werktechnik GmbH

Andrea Bauer-Lampert

(prezes)

Tekst i ryciny zgodne ze stanem w momencie przedtozenia do druku. Zastrzegamy sobie prawo wprowadzenia zmian.
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Checz dowiedzie¢ sie wiecej o mozliwosciach zastosowania naszej spawarki? Szukasz wskazéwek dotyczgcych pracy z
urzgdzeniem PUK? Zarejestruj sie na stronie www.lampert.info i korzystaj z Workshop-News.

W naszej filmotece znajdziesz wiele zastosowan z codziennej pracy, galerie zdje¢ i wiele przykladow. Zainspiruj sie i zajrzyj
na www.lampert.info!
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