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1.Wahlschalter, mit dem der Arbeitsbereich ausgewahit
wird.

2.Drehknopf, mit dem die Dauer der Schweil3ung im ent-
sprechenden Bereich eingestellt wird.

3.Drehknopf, mit dem die Schweil3starke im entsprechen-
den Bereich eingestellt wird.

4 Signallampe, die das Abschalten durch den Thermosta-
ten anzeigt. (Erst wenn die Signallampe erlischt, kann
weitergearbeitet werden.)

5.Hauptschalter.

6.Signallampe, die den Betrieb des Gerates anzeigt.
7.Tabelle, die die Arbeitsbereiche flir optimale Schweilire-
sultate anzeigt.

8.AnschluRbuchse fiir das Massekabel.(Kabelstecker
hineinstecken und nach rechts drehen.)
9.AnschluRbuchse fur Pistolenkabel.
hineinstecken und nach rechts drehen.)
10.Kontrollstecker fir HeftschweiRen. (Der Anschluf®
erfolgt durch Hineindriicken. Herausziehen ist nur mogli-
ch bei gleichzeitigem Drlicken des Federkeils.) 11.
11.Wahlschalter fur Arbeitsbereich.

12.Tabelle der Arbeitsbereiche, die bei Ausbesserungen
optimale Resultate erzielen.

(Kabelstecker

2 VERWENDUNGSBEREICH

Dieses Gerat wurde entwickelt, um die Probleme bei
Karosseriereparaturen zu lésen. Es ermdglicht:

» Entfernung von Beulen in der Karosserie, die nur von
einer Seite zu erreichen sind.

* Punktschweilen und intermittierendes Schweilten klei-
ner Blechstlcke auf die Karosserie. (Reparaturen).

» Das Anschweillen von Nieten, Unterlegscheiben und
Schrauben mit einem Durchmesser von 4mm, 5mm und
6mm und Halterungen zum Ausformen.

3 ANSCHLUSSE

3.1 NetzanschluBleitung
Achten Sie darauf, daf3 die Netzspannung mit der auf dem

« » Gerat angegebenen Nennspannung ubereinstimmt.
Wenn die angegebene Nennspannung des Gerates 380V
50 Hz betragt, befindet sich an der Netzanschlufleitung
ein 5 poliger CEE-Stecker, der auf eine Steckdose glei-
chen Types paldt. Sollte ein Austausch des Steckers erfor-
derlich sein, so missen der griin/gelbe Leiter mit dem
Schutzkontakt, der blaue und der braune Leiter jeweils mit
einer Phase verbunden werden. Das Netz muly mit Sch-
melzsicherungen

16A trage abgesichert sein.
 Wenn die angegebene Nennspannung des Gerates
220V 50
Hz betragt, ist das Gerat fir den Anschluf® an ein 220V
Drehstromnetz vorgesehen. Vor Inbetriebnahme ist ein
entsprechender Stecker an die NetzanschluRleitung anzu-
bringen. Der braune und blaue Leiter sind jeweils mit
einer Phase und der grin/gelbe Leiter mit dem
Schutzkontakt zu verbinden. Das Netz mull mit Schmelz-
sicherungen 32A trage abgesichert sein.
» Betragt die angegebene Nennspannung des Gerates
440V -415V 50 Hz, ist es flr den Anschlul an ein 440V
oder 415V Drehstromnetz vorgesehen. Vor Inbetriebnah-
me ist ein entsprechender Stecker an die Netzanschluf3-
leitung anzubringen. Der braune und der blaue Leiter sind
jeweils an eine Phase und der griin/gelbe Leiter an den
Schutzkontakt anzuschlieRen. Das Netz mull mit Sch-
melzsicherungen

16A trage abgesichert sein.
» Betragt die angegebene Netzspannung des Gerates
240V 50 Hz, ist vor Inbetriebnahme ein entsprechender
Stecker zu montieren. Der griin/gelbe Leiter mun unbe-
dingt mit dem Schutzleiterkontakt verbunden werden. Die
Absicherung des Netzes betragt 16A trage.
« Bei einer Nennspannung des Gerates von 230V 60 Hz
ist ebenfalls ein entsprechender Stecker zu montieren.
Auch hi muf der griin/gelbe Leiter mit dem Schutzkontakt
verbund werden. In diesem Fall ist das Netz mit 30A
trage abzusichern.

3.2 Masseanschiuf3

Stecken Sie den Stecker der Masseleitung in
die entsprechende Buchse und drehen ihn
im Uhrzeigersinn fest. Die Masseklemme

muf in nachster Nahe des Arbeitspunktes befestigt wer-
den.
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ACHTUNG: Wenn an Tiiren oder Wagendédchern gear-
beitet wird, mul3 die Masseverbindung unbedingt an die-
sen Teilen hergestellt werden, damit der Strom nicht tiber
Scharniere zuriickflief3t.

An der Stelle, wo Sie die Masseverbindung herstellen wol-
len, muld das Blech blank sein. Punktschweifen Sie dort
entsprechend Abb.2 eine Unterlegscheibe (Siehe Absch-
nitt Punktschweilen von Schrauben, Scheiben, Stiften
und Nieten). Schieben Sie nun entsprechend Abb.2 den
Masseanschlu® aus Kupfer Uber die Unterlegscheibe und
schrauben ihn mit der dafir vorgesehen Klemme fest.

3.3 AnschiuB3 der Pistole
Fm Stecken Sie den Stecker der Pistolenleitung
in die entsprechende Buchse und drehen
7

Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Danach ver-
binden Sie den Kontrollstecker fiir HeftschweilRen mit der
entsprechenden Buchse (10). Wenn die Verbindung nicht
korrekt ausgeflhrt ist, leuchtet die Kontrollampe (4) auf.
Montieren Sie die Elektrode fur das Heftschweillen von
Unterlegscheiben an die Pistole. Ziehen Sie die Ring-
mutter fest an. Bringen Sie nun die Unterlegscheibe in die
richtige Position und schalten Sie das Gerat ein.

4 ARBEITSBEREICHE
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4.1 Betrieb automatisch (Abb.3)

HeftschweiBen von Schrauben, Scheiben, Stiften, Nie-
ten. Drehen Sie den Wahlschalter (1) nach links und den
Wahlschalter (11) in Richtung der Tabelle (7) wie auf Abb.
3 gezeigt. Drehen Sie nun den Drehknopf (2) auf den
Bereich, den Sie laut Tabelle (7) benétigen.

S

HeftschweiBen einer Unterlegscheibe zur Befestigung
der Masseklemme. Stellen Sie den Drehknopf (2) auf
den Bereich A. Legen Sie eine Unterlegscheibe in die
Elektrode.

dricken Sie diese dort auf das Blech, wo der Massean-
schluB® erfolgen soll. Kontaktieren Sie nun das Ende der
Masseleitung in diesem Bereich mit dem Blech und
dricken Sie gieichzeitig den Steuerschalter der Pistole.
Befestigen Sie nun den Masseanschlul® wie auf Abb.2
gezeigt.

ACHTUNG: Die auf dem Siebdruck angegebenen Berei-
che ermdéglichen den optimalen Anschlul83 der Masselei-
tung. Fiir die jeweils anstehende Arbeit kénnte der beste
Schweil3punkt in einem anderen Bereich liegen als in der
Tabelle angegeben. Daher empfehlen wir zur Ermittlung
des optimalen SchweilBpunktes vorab einige Proben dur-
chzufiihren. Beachten Sie, dal3 hier immer maximaler
Schweil3strom ansteht und mit dem Drehknopf (2) ledigli-
ch die Schweil3zeit reguliert wird.
Wahlschalter

I (11) in Richtung Tabelle. Drehen Sie den

Drehknopf (2) in den Bereich D. Montieren Sie die ent-
sprechende Elektrode an die Pistole. Nun koénnen Sie
Bleche bis 0.8 mm Dicke einseitig punktschweifen. Das
PunktschweiRen an selbsttragenden Karosserieteilen ist
jedoch verboten.

Um sauberes Punktschweilien durchzuflihren, beachten
Sie bitte folgende Hinweise:

1. Sorgen Sie fir einen einwandfreien MasseanschlulR.
2. Reinigen sie sorgfaltig die Bleche, die verbunden wer-
den sollen. Die Punktstellen sollen metallisch blank sein.
3. Die Teile, die punktgeschweil’t werden sollen, miissen
sich fugenlos berlhren. Notfalls sind sie mit einem Werk-
zeug zusammenzupressen, jedoch nicht mit Hilfe der
Schweilpistole. Zu starkes Zusammenpressen kénnte zu
schlechten Verbindungen fuhren.

4. Die Dicke des oberen Bleches darf 0,8 mm nicht Gber-
schreiten.

5. Die Spitze der Elektrode muf} einen Durchmesser von 2,5
mm haben. Die metallischen Teile missen blank sein.

6. Ziehen Sie die Mutter zur Befestigung der Elektrode
fest an. Achten Sie darauf, dalk die Schweil3leitungen kor-
rekt an das Gerat angeschlossen sind. (Stecker hinein-
schieben und nach rechts drehen.)

7. Driicken Sie zum Punktschweil3en die Elektrode nur lei-
cht an (3-5 kg). Betatigen Sie den Druckschalter, bis der-
Schweillvorgang beendet ist, und entfernen Sie erst dann
die Schweilpistole.

8. Schweinen Sie niemals in einem gréRReren Abstand als
30 cm vom Masseanschlul3.

ACHTUNG: Die Schweil3pistole ist mit einem Thermostat
gegen (lberlast geschiitzt. Er schiitzt durch Abschalten

PunktschweiBen. Stellen Sie wie auf Abb.3
den Wahlschalter (1) nach links und den
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der Maschine die Teile, die beschadigt werden kénnten.
Die Abschaltung durch den Thermostaten wird durch
Aufleuchten der Signalleuchte (4) angezeigt.

Ausbesserungen: (Abb.4) Drehen Sie den

Wahlschalter

NACH LINKS in den Bereich entsprechend

Abb.4 und den Schalter (11) auf die Tabelle
(12).
In dieser Stellung kdnnen mit kleinen Blechstlickchen klei-
ne Ldcher, die durch.
Rost oder sonstige Umstande entstanden sind, abgedeckt
werden. Montieren Sie die entsprechende Elektrode und
schrauben Sie die Mutter fest. Machen Sie den Bereich
um das Loch blank. Achten Sie ebenso darauf, daf} das
aufzuschweil’ende Blechstlickchen frei von Fett und Lack ist.
Bringen Sie das Blechstliickchen in die richtige Lage.
Pressen Sie nun die Elektrode darauf und dricken den
Schalter der Schweildpistole wahrend des gesamten
Arbeitsganges. Schieben Sie dabei die Elektrode in glei-
chmafligen Abstanden Uber das Blechstiickchen entspre-
chend den Betriebsintervallen des Schwelgerates.
N. B. Bei diesem Arbeitsgang ist die Pausenzeit immer
gleich lang. Die Schweil3zeit ist mittels des Drehknopfes
(2) einstellbar. Pressen Sie die Elektrode nur leicht auf
das Blechstiickchen (3-5 kg). Die ideale Schweillinie
liegt 2-3 mm vom Blechrand.

Hinweise zur Erlangung optimaler SchweiB3resultate:
1. Den Masseanschlul® niemals weiter als 30 cm vom
Schweinbereich anbringen.

2. Nur Blechstliickchen von maximal 0,6 mm Starke
verwenden. Am besten ist rostfreier Stahl.

3. Weiterschieben der Elektrode nur im Arbeitstakt des
Schweillgerates. Bewegen wahrend der Schweillpause
und Stillstand wahrend des Schweiltens.

4.2 Betrieb von Hand (Abb.5)

Den Wahlschalter (1) nach rechts drehen. In diesem
Bereich wird die Arbeitszeit von Hand eingestellt. Durch
Drehen des Drehknopfes (3) im Uhrzeigersinn wird die
Leistung erhoht.

(Fig.5)
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Sektor "Erwdrmung der Bleche" Setzen
Sie die Kohlee-lektrode auf die Schweil3pisto-
le und ziehen Sie die Mutter fest an. Stellen
Sie den Drehknopf (3) auf Minimun. Beruh-

ren Sie nun mit der Spitze der Kohleelektrode den vorher
blank gemachten Bereich des Bleches. Driicken Sie glei-
chzeitig den Schalter der Pistole. Bewegen Sie die Elek-
trode kreisformig von auflen nach innen um die zu erwar-
mende Stelle. Nach dem Erkalten geht das Blech in seine
urspringliche Lage zuriick. Um ein Anlaufen des Bleches
zu vermeiden, bearbeiten Sie jeweils nur kleine Bereiche.
Kudhlen Sie nach dem Arbeitsgang sofort mit einem feuch-
ten Tuch die behandelte Blechzone ab. Mit dem Drehk-
nopf (3) reguliert man innerhalb der Zone, die mit dem
Symbol

( =4 )gekennzeichnet ist, die Erwarmung.

- Sektor "Stauchen von Blechen" In dieser
Position kdnnen
verformte Bleche mit der entsprechenden

Elektrode wieder geglattet werden.

5 FEHLERSUCHE
5.1 BETRIEB AUTOMATISCH (Abb.3)

5.1.1 - HeftschweiBen von Schrauben, Scheiben, Stif-
ten und Nieten
A: Die Einzelteile halten der Zugbeanspruchung nicht
stand (sie sind nicht fest verschweif3t).
URSACHE:
 Die Schweilpistole wurde zu stark ange drickt. (Das
Gewicht der Pistole reicht aus). Verwenden
*Sie nur Schrauben und Unterlegscheiben, die zur
Ausru-stung gehdren.
*Verwenden Sie keine verzinkten Unterl egscheiben
oder Schrauben.
B: Die Teile brennen an der Elektrode fest.
URSACHE:
» Zu geringer Andruck der Pistole.
C: Die Teile werden oval oder flach.
URSACHE:
 Die Schweilzeit ist zu lang. (Regulieren am
Drehknopf 2).
» Andruck der Pistole ist zu stark.

5.1.2- Punktschwei3en
A: Die punktgeschweifdten Stellen halten nicht.
URSACHEN:
* zu grofder Druck
* zu lange Verlangerungsleitung
» schlechter Masseanschluf}
* zu geringe Netzspannung
« zu grofer Durchmesser der Elektrodenspitze
* zu kurze Schweil3zeit
* oberes Blech zu dick (max.0,8mm)
* Luftspalt zwischen den Blechen
* zu grof3er Abstand zum Masseanschlufy
B: Die Schweillpunkte driicken durch.
URSACHEN:
« zu starker Druck der Pistole
* oberes Blech zu dinn
» Schweil3zeit zu lang
C: Die Elektrode brennt ab und schweil3t nicht.
URSACHEN:




* zu geringer Andruck der Pistole
* Luftspalt zwischen den Blechen

5.1.3- Ausbesserungen (Abb.4)
A: Das obere Blech wird nicht angeschweift.
URSACHEN:
* zu schnelles Punktschweil3en
« zu starker Anprefddruck der Pistole
* Luftspalt (Lack, Rost u.s.w.) zwischen den Blechen
* oberes Blech zu dick
» Schweilzeit zu kurz
* zu geringer Schweilstrom
B: Das Gerat macht nur einen Schweil3punkt.
URSACHEN:
» Wahlschalter (11) falsch eingestellt
* Druckschalter der Pistole nicht dauernd gedrtckt
C: Das obere Blech wird von der Elektrode durchtrennt
URSACHEN:
» Schweil3zeit zu lang
* zu langsames Punktschweil3en
* oberes Blech zu dinn

5.2 BETRIEB VON HAND (Abb.5)

5.2.1- Erwarmung der Bleche

A: Die Kohleelektrode geht "AN" und "AUS"
URSACHEN:
» Wahlschalter (1) falsch eingestellt
* Elektronischer Stromkreis defekt
« der Schalter an der Pistole wurde nicht gedruickt
» Kohleelektrode defekt
* schlechter Kontakt zwischen Kohleelektrode und
Pistole (Mutter festziehen)
* Druckschalter der Pistole defekt
« defekter Pistolenstecker

B: Die Kohle githt auf und verbrennt zu schnell
URSACHEN
» falsche Kohleelektrode (benutzen Sie nur die
Kohleelektrode, die zur Ausriistung gehort)
« falsche Einstellung des Drehknopfes (3) (zu hohe
Lei-stung) Hinweis: Es ist normal, dal3 die Kohle-
elektrode nach dem Arbeitsgang noch einige Zeit
nachgliiht.

5.2.2- Stauchen von Blechen

A: Das Blech erwarmt sich nicht und die Elektrode ent-
flammt
URSACHEN:
* Lack oder Rost an der Stelle, an der das Blech bear
beitet werden soll
* zu geringer Andruck der Pistole
« falsche Einstellung des Drehknopfes (3)
Hinweis: Es kann vorkommen, dal} die Sicherung
sautomaten auslésen, wenn man beim Einschalten
des Gerates den Druckschalter der Pistole
gedruckt halt. In diesem Falle ist folgendermalien
vorzugehen:
 Gerat ausschalten (Schaiter 5 auf 0)
» Sicherungsautomaten einschalten
» Wahlschalter (1) nach rechts stellen (Bereich Ble-
cherwar'mung, Stauchen von Blechen)
* Drehknopf (3) auf Minimum stellen (gegen den
Uhrzeigersinn drehen)

* Gerat einschalten, ohne den Druckschalter der
Pistole zu driicken. (Schalter 5 auf 1).

+ den Druckschalter der Pistole dricken und
gleichzeitig den Drehknopf (3) im Urzeigersinn
drehen.(auf Maxi mum stellen) « den Druckschalter
der Pistole loslassen

« den Wahlschalter (1) nach links stellen

* jetzt ist das Gerat wieder arbeitsbereit.

6 VERWENDUNG DES ZUR AUSRUSTUNG
GEHORENDEN HAMMERS (Abb. 6)

Dieser Hammer hat drei verschiedene Funktionen:

1. Ausbeulen mittels aufgeschweiB3ter
Unterlegscheibe

Schrauben Sie den Haken (34) an den Hammer (32) fest.
Ziehen Sie mit dem Haken an der Unterlegscheibe (Art-
2330), bis das Blech ausgebeult ist. Drehen Sie nun den
Hammer um 90 Grad, um die Unterlegscheibe abzubre-
chen. Diese wurde zuvor auf das Blech geheftet, wie es
in dem Kapitel " Heftschweilen von Schrauben, Schei-
ben, Stiften und Nieten " beschrieben ist.

2. Ausbeulen mittels aufgeschweiB3ter Stifte
Schrauben Sie das Werkzeug (33) an den Hammer (32)
fest.

Schieben Sie nun den Hammer auf den Stift und ziehen
Sie die Beule aus dem Blech. Der Stift wurde vorher auf
das Blech geheftet, wie es im Kapitel "Heftschweil3en von
Schrauben, Scheiben, Stiften und Nieten" beschrieben ist.

3. Gieichzeitiges HeftschweiBen und Ausbeulen mit-
tels spezialscheiben

Schrauben Sie das Werkzeug (35) an den Hammer (32)
fest

und montieren ihn auf die Pistole. Legen Sie nun die Spe-
zialscheibe in das Werkzeug (85) und schrauben sie darin
fest. Schweilen Sie nun die Spezialscheibe auf das
Blech fest, wie es im Kapitel "Heftschweiflen von Schrau-
ben, Scheiben, Stiften und Nieten" beschrieben ist.
Ziehen Sie nun die Beule aus dem Blech. Drehen Sie
dann den Hammer um 90 Grad, um die Scheibe abzubre-
chen. Sie kénnen diese nun an einer weiteren Stelle wie-
der anschweil3en.



(Abb.6)

A
POS. ART. BENENNUNG VERWENDET FUER POS. (Zrac. BENENNUNG VERWENDBAR MIT
2 2280 ELEKTRODE PUNKTHEFTEN NIETEN @3/@5 15 2320 GESCHNITT.NIETEN M4x12 ELEKTRODE POS. 3
3 2282 ELEKTRODE PUNKTHEFTEN SCHRAUB M4/STEC.@2-25 16 2321 GESCHNITT.NIETEN M4x15 ELEKTRODE POS. 3
4 2283 ELEKTRODE PUNKTHEFTEN SCHRAUBEN M5 - M6 17 2300 STECKER @ 2,5x50 ELEKTRODE POS. 3
5 2284 ELEKTRODE PUNKTHEFTEN SCHEIBEN 18 2302 STECKER @ 2x50 ELEKTRODE POS. 3
6 2285 ELEKTRODE CU/CR PUNKTHEFTEN BLECHE 19 2322 GESCHNITT.NIETEN M5x18 ELEKTRODE POS. 4
7 2286 ELEKTRODE CU PLATTDRUECKEN 20 2323 SELBSTSC. SCHEIBEN.5,5x12 ELEKTRODE POS. 4
8 2287 ELECTRODE CU/CR AUSBESSERUNG 21 2324 SELBSTSC. SCHEIBEN.5,5x18 ELEKTRODE POS. 4
*9 2276 ELEKTRODE SUPP..(porsche) ELEKTRODE POS. 11 22 2325 SELBSTSC. SCHEIBEN.5,5x25 ELEKTRODE POS. 4
*10 2277 ELEKTRODE SUPP..(golf 2) ELEKTRODE POS. 11 23 2328 GESCHNIT. SCHEIBEN 6x12 ELEKTRODE POS. 4
*11 2281 BESOND. ELEKT. PUNKTHEF.NIETENI & 3 24 2330 SCHEIBEN DIN 125 @8x16x1,5 ELEKTRODE POS. 5
12 2305 NIETEN @ 3x3,2 ELEKTRODE POS.2 e 11 25 2331 SCHEIBEN ZUM HEFTSCHW. POS. 32 + POS. 35
13 2306 NIETEN @ 3x4,5 ELEKTRODE POS.2 e 11 26 HAMMER MIT KOPFEN
14 2308 NIETEN @ 5x10 ELEKTRODE POS. 2
* OPTIONAL




